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La certificación de equipos de izaje tiene por objetivo asegurar las condiciones de operatividad 
de diferentes equipos utilizados en las minerías, petroleras, constructoras y/o diferentes 
plantas industriales como grúas móviles, puentes grúa, camiones grúas, grúas torre, etc. 
evitando daño a las personas, a la propiedad y al medio ambiente. En caso el inspector a 
cargo encuentre observaciones en el equipo inspeccionado se procede con la entrega del 
Informe de Inspección detallando todas las observaciones apoyándose de la norma de 
referencia ASME B.30 (Sociedad Americana de Ingenieros Mecánicos) con la finalidad que 
los responsables del área de mantenimiento y/o confiabilidad de nuestros clientes programen 
su mantenimiento y levante las observaciones lo antes posible para que logren el propósito 
del servicio solicitado que es la certificación del equipo de izaje. Sin embargo, en la empresa 
certificadora SGS DEL PERU S.A.C se identifican factores que determinan la ineficiencia del 
proceso de certificación de equipos de izaje, lo cual afecta la satisfacción de nuestros clientes. 
 
Actualmente se presentan reclamos por la demora en la entrega de certificados de inspección, 
debido a que los inspectores después de culminar el servicio muchas veces son programados 
para la ejecución de otro servicio, aplazando el tiempo de emisión de certificado y/o informes 
hasta dos (02) semanas aproximadamente, ocasionando reclamos de clientes, penalidades y 
no conformidades en auditorías internas. 
 
Se implementa el procedimiento de inspección de grúas móviles según la norma de ASME 
B30:2014 y documentos de referencia para establecer tolerancias en los criterios de 
aceptación y mejorar la calidad del servicio de certificación de equipos de izaje obteniendo 
resultados más confiables, con la finalidad de mejorar la eficiencia en el proceso de 
certificación de equipos de izaje, aumentando la calidad del servicio, reduciendo el tiempo de 











SGS del Perú S.A.C, es una empresa certificadora que cuenta con la unidad de negocio de 
certificación de equipos de izaje, acreditado por la ISO 17020 ante el Instituto Nacional de 
Calidad (INACAL) como Organismo de Inspección para certificar grúas móviles y puentes 
grúas. Los equipos de izaje se utiliza frecuentemente en las industrias mineras, petroleras, 
constructoras, talleres de mantenimiento y/o diferentes plantas industriales, etc. para realizar 
trabajos de izaje con cargas suspendidas, es por eso que para garantizar la operatividad de 
los equipos se realiza un proceso de inspección y certificación anualmente a cargo de 
inspectores capacitados y calificados de acuerdo a la norma referencia ASME B.30 (Sociedad 
Americana de Ingenieros Mecánicos) y a nuestro procedimiento de Inspección de equipos 
validado por nuestra área de calidad. 
 
La importantancia de certificar los equipos de izaje es aún mayor tratándose de que estos 
equipos realizan trabajos de izaje con cargas suspendidas, es considerado un trabajo crítico 
y/o de alto riesgo según los reglamentos de seguridad nacional vigente en nuestro país, 
especialmente en Minería de acuerdo a lo impuesto por el Decreto Supremo N° 024-2016-
Ministerio de Energía y Minas, donde detectar una falla mecánica oportuna del equipo y/o 
observación relevante en el equipo de izaje inspeccionado se evitan accidentes fatales y/o 
catastróficos, considerando que un equipo de izaje que no cuente con su certificado de 
operatividad vigente atenta contra la salud, seguridad de las personas y el medio ambiente. 
Es por eso que los responsables de mantenimiento deben asegurar la operatividad de los 
equipos de izaje, planificando oportunamente su inspección anual por una entidad 
certificadora de reconocido prestigio y cumplir con el programa de mantenimiento de acuerdo 











































1.1 Planteamiento del problema 
SGS se fundó en Francia en el año 1878 como empresa dedicada a la supervisión comercial. 
Cuando en 1919 estableció su sede en la ciudad de Ginebra, Suiza, ya era la empresa más 
prestigiosa y conocida en el ámbito del comercio internacional en los cinco continentes. 
 
Actualmente, SGS es la compañía internacional de inspección, verificación, análisis y 
certificación más grande del mundo. Posee una cobertura mundial en más de 140 países, 
además cuenta con más de 1650 oficinas y laboratorios en todo el mundo, con un staff de 
más de 80,000 profesionales. 
 
Se calcula que aproximadamente cada 12 segundos SGS culmina una inspección o un 
análisis en alguna parte del mundo. 
 
SGS inició sus actividades en el Perú en la década de los sesenta y su condición de filial como 
SGS del Perú S.A.C. fue establecida en 1986 con la apertura de su oficina principal en Lima. 
 
SGS del Perú S.A.C. cuenta en el país con más de 1,900 técnicos y profesionales 
conocedores de la realidad nacional, regional e internacional, con especialización en cada una 
de nuestras líneas de negocio y una red de oficinas estratégicamente ubicadas en 28 
ciudades.  
 
✓ Estamos acreditados por la ISO 17020 ante INACAL para certificar grúas móviles, grúas 
puente, grúas torre, recipientes a presión e instalaciones de gas para uso comercial, 
industrial y residencial. 
✓ Único laboratorio en el país con métodos de análisis de exploración acreditados por 
INACAL. 
✓ Nuestros laboratorios y áreas comerciales cuentan con certificaciones como: ISO 9001, 
ISO 14001, OHSAS 18001 y acreditaciones de INDECOPI. 
✓ Te ayudamos a conocer los estándares emitidos por OSINERGMIN e INDECI. 





























En la división industrial brindamos los siguientes servicios: 
 
• Servicios de supervisión de construcciones 
• Servicios de seguridad industrial para proyectos 
• Servicios de supervisión para instalaciones eléctricas 
• Servicios de laboratorios para suelos y concretos 
• Servicios de supervisión en la industria a gas 
Figura N° 1 Puntos de operaciones de SGS 
Fuente: SGS 
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• Servicios de ensayos no destructivos (NDT) y Análisis de falla mecánica. 
• Servicios de inspección y certificación de equipos y operadores 
• Servicios de inspecciones en origen (importaciones) 
 
Servicios de inspección y certificación de equipos y operadores 
Desarrollamos e implementamos métodos de inspección de equipos de izaje y maquinaria 
pesada con el objetivo principal de detectar fallas en su fase inicial y corregirlas en el momento 
oportuno, logrando determinar las posibles causas de fallas repetidas y puntos débiles de 
instalaciones, equipos y maquinarias. 
 
Inspección y certificación de maquinaria pesada y/o línea amarilla 
 
✓ Verificación estructural a los componentes de la maquinaria 
✓ Pruebas de funcionamiento y operatividad de la maquinaria 




o Cargadores Frontales 
o Tractores 
o Side booms 
o Motoniveladores 
o Retroexcavadores 
o Equipos de minería subterránea y de túneles 
o Volquetes 
o Camión tracto 
 
Certificación de equipos de izaje (grúas), riggers y operadores 
 
✓ Inspección y certificación de grúas móviles: 
o Grúas de brazo articulado 
o Grúas todo terreno 
o Grúas montadas sobre camión 
15  
o Grúas con plumas telescópicas 
o Grúas con plumas de celosía 
 
✓ Inspección y certificación de grúas estacionarias: 
o Grúas torre 
o Grúas puente 
o Grúas pórtico 
o Grúas tipo pedestal 
 
✓ Inspección y certificación de elementos de izaje: 
o Eslingas de cable de acero 
o Eslingas sintéticas 
o Eslingas de cadena 
o Ganchos accesorios de izaje 
o Accesorios de izaje (Rigging hardware) 
o Accesorios de izaje utilizados debajo del gancho 
o Otros 
 
✓ Inspección y certificación de equipos para izaje de personas: 
o Plataforma de pluma articulada y telescópica 
o Plataforma tipo tijeras (Scissors) 
o Sistema de Izaje de personal 
✓ Capacitación y certificación de operadores de equipos / Riggers: 
o Capacitaciones dirigidas a operadores de maquinaria y Riggers, bajo el uso 
de las Normas aplicables y estándares propios de SGS del Perú 
o Evaluaciones teórica y práctica, en el uso de equipos 
o Evaluaciones prácticas en las maniobras de izaje correspondientes 
o Al finalizar, el proceso de capacitación y evaluación, se determina 
la certificación de los mismos 
 
 
Actualmente, el incremento de proyectos en los diferentes sectores, especialmente en la 
minería, existe mayor demanda por el servicio de certificación de equipos de izaje, por lo cual 
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SGS del Perú actualmente es líder en el mercado nacional certificando mensualmente un 
promedio de 300 equipos de izaje y 200 operadores de grúa y/o equipos. 
 
El servicio de certificación de equipos de izaje está a cargo de un inspector acreditado por 
CICB (entidad externa reconocida internacionalmente), el inspector asignado una vez recibida 
la orden de servicio vía mail por parte del coordinador de operaciones, se presenta en la hora 
y lugar indicado según programación del servicio de inspección y certificación del equipo de 
izaje, inicia con la revisión documentaria del equipo como programa de mantenimiento, 
registro de mantenimiento y manuales del equipo a inspeccionar con la finalidad de identificar 
reparaciones mayores y/o información relevante. Luego se inicia con la inspección visual al 
100% del equipo en caso no se encuentre ninguna observación relevante como fuga de aceite 
hidráulico y/o reparación del equipo, se continua con prueba en vacío poniendo en 
funcionamiento todos los controles del equipo en caso no se encuentren ninguna observación 
del equipo se coordina la prueba de carga al 100% de su capacidad de carga del equipo según 
la disponibilidad del peso conocido, finalizando el proceso de inspección se entrega una 
constancia de inspección detallando la marca, modelo, N° de serie  y listados de 
observaciones del equipo inspeccionado. Finalmente, el inspector debe generar el certificado 
de operatividad en formato Word para que el coordinador de operaciones apruebe el 
documento, todo en un plazo menor a 07 días según consideraciones de la cotización. En 
caso el equipo inspeccionado presenta alguna observación se entrega un Informe de 
inspección detallando las observaciones según la norma y/o documento de referencia para la 
inspección. 
 
De acuerdo a los reportes generados por el coordinador de operaciones, manifiesta que 
existen demoras en los tiempos para generar los informes/certificados de quipos de 
inspección (C. Costo Energy), el inspector después de culminar el servicio muchas veces es 
programado para la ejecución de otro servicio, aplazando el tiempo de emisión de certificado 
y/o informes hasta dos (02) semanas aproximadamente, ocasionando reclamos de clientes, 
penalidades y no conformidades en auditorías internas. También existen inconvenientes para 
realizar la prueba de carga a los diferentes equipos de izaje por falta de pesos conocidos 




Figura N° 2 Diagrama de procesos 
Fuente: SGS 
 
1.2 Formulación del problema 
 
1.2.1 Problema general 
¿Cómo incrementar la eficiencia en el proceso de certificación de equipos de izaje en 
la empresa SGS del Perú S.A.C.? 
 
1.2.2 Problemas específicos 
• ¿Cómo mejorar los tiempos en el proceso de certificación de equipos de izaje en 
la empresa SGS del Perú S.A.C.? 
 
• ¿Cómo reducir los costos en el proceso de certificación de equipos de izaje en la 
empresa SGS del Perú S.A.C.? 
 
• ¿Cómo incrementar la confiabilidad en las plantillas utilizadas en la certificación 











• Mejorar el proceso para reducir los tiempos de certificación de equipos de izaje en 
la empresa SGS del Perú S.A.C. 
 
• Mejorar el proceso para reducir los costos de certificación de equipos de izaje en 
la empresa SGS del Perú S.A.C. 
 
• Implementar plantillas estandarizadas para generar certificados de operatividad en 
equipos de izaje según la norma ASME B30 en la empresa SGS del Perú S.A.C. 
 
 
1.4 Justificación e Importancia 
 
Para brindar un servicio de calidad y eficiente se plantea mejorar el proceso de inspección en 
las diferentes actividades desde la etapa comercial (cotización) hasta la entrega del certificado 
de operatividad al cliente (entregable), considerando que los equipos de izaje que no cuenten 
con certificado de operatividad vigente en obra no pueden realizar ningún trabajo de izaje, 
según instrucciones del departamento de seguridad HSE de cada empresa, puesto que el 
Supervisor HSE al no firma los permisos de trabajos críticos (PETAR) y/o Análisis de trabajo 
Seguro (ATS), considerando que el trabajo de izaje con cargas suspendidas es un trabajo de 
alto riesgo. 
 
Adicionalmente, se debe considerar que cuando los equipos de izaje no operan por falta del 
certificado de operatividad se generan pérdidas económicas para los dueños y/o usuarios de 







Tabla N° 1: Costo de alquiler de equipos 
Costo de alquiler por equipos de izaje 
Tipo de equipo Costo/día ($) Costo/mes ($) 
Grúa móvil de 220t* 800.00 20,000.00 
Camión grúa de 
12t* 
400.00 8,000.00 
Grúa torre de 5t* 1000.00 20,000.00 






*El listado no considera el costo por pérdidas de producción, que varían según la unidad de negocio (minería, 
petróleo, gas, etc). 
 
La mejora en el proceso de inspección de equipos de izaje debe desarrollarse de manera 
eficiente, aumentando la utilidad de la empresa y reduciendo costos operacionales, así como 
la reducción en los tiempos de entrega del certificado y aumentar la calidad del servicio. 
Teniendo en cuenta la problemática actual y la necesidad de mejorar la situación, se justifica 
el desarrollo de la presente investigación. 
 
1.5 Limitaciones del proyecto 
 
La información referente al tema de investigación es limitada, debido a que existen pocas 
empresas especializadas en el Perú que se dedican a la certificación de equipos de izaje. 
 








1.6 Delimitaciones del proyecto 
 
Los equipos de izaje que son considerados en el desarrollo del presente Informe son los 
siguientes: 
 
• Grúa móvil con pluma telescópica. 
• Camión grúa con pluma telescópica articulada. 
• Puente grúa. 





































2.1 Antecedentes de investigación 
 
2.1.1 Antecedentes nacionales 
Aragón Díaz, C. L., Beraún Sánchez, J. C., Pineda Ríos, L. E. (2013). “Plan estratégico para 
la empresa Industry Certifications”. Tesis inédita. Magíster en administración estratégica de 
empresas. Universidad Católica, Lima, Perú. 
 
✓ Resumen: 
El presente documento es un planeamiento estratégico que se desarrolla para la empresa 
peruana Industry Certification, que se encarga de proveer actividades de inspección y 
certificación de equipos pesados, especialmente para la industria de la minería y de la 
construcción. Para el año 2018, la empresa será una de las que más facturen en el país, 
brindando a sus clientes seguridad a través de un servicio de alta calidad con valor 
agregado, y de manera rentable. Un factor clave de éxito en este negocio es ofrecer 
seguridad a sus clientes, lo cual se refleja en cero accidentes con los equipos que han 
sido inspeccionados y ello demanda una conducta ética y un procedimiento estricto. Es 
de esta forma que se lograrán vender S/. 1.77 millones, lo que representa un crecimiento 
anual sostenido del 20% en el período 2013-2018. 
 
Para lograr lo que se han propuesto, en un período de cinco años, se implementarán 
estrategias que contemplan obtener acreditaciones internacionales para certificar en 
materia de seguridad, así como realizar promoción directa para ampliar la cartera de 
clientes. A través de una actitud proactiva, Industry Certification buscará adelantarse a 
los requerimientos de sus clientes, con un personal capacitado y que esté siempre a la 
vanguardia, además de que necesita tener un programa de inversión permanente para 
sustentar su crecimiento. 
 
Los cambios que implica la implementación de un plan estratégico se harán a través de 
una nueva estructura organizacional, con forma matricial para brindar atención 
personalizada a cada cliente, con un responsable claro por cada cuenta. Además, se 
motivará al personal, con entrenamiento, compensación adecuada y manejo del 
rendimiento. 
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Acompañando todo el proceso de comunicación en varias vías e incorporando 
el cambio como parte de la cultura organizacional. 
 
✓ Conclusión: 
Se concluye que para poder implementar este plan estratégico es necesario modificar la 
estructura, adoptando un formato matricial que fortalecerá los vínculos con el cliente, y 
permitirá tener responsables claros para cada uno de los proyectos. Los empleados 
asumirán este plan, con todos los cambios que implica, solamente si se identifican con la 
visión y sienten como suyos los objetivos. Para que esto ocurra hay que motivarlos a 
alcanzar metas específicas, a través de cuatro procesos de recursos humanos: (a) 
contratar y reclutar, (b) compensación y beneficios, (c) entrenamiento y desarrollo, y (d) 
manejo del rendimiento. 
 
Robles, A. (2015). análisis, diagnóstico y propuesta de mejora en la gestión de activos físicos 
de grúas pórtico. Tesis inédita. Titulo de Ingeniería lndustrial. Pontificia Universidad católica 
del Perú, Lima, Perú. 
 
✓ Resumen 
La presente tesis es un trabajo de análisis y mejora de la gestión de activos físicos de 
grúas pórtico. El terminal portuario cuenta con distintos tipos de maquinaria pesada para 
realizar su operación; sin embargo, la grúa pórtico realiza la función principal: el traslado 
de los contenedores entre el muelle y el buque portacontenedores. Es el principal activo 
físico de un terminal portuario ya que sin grúas pórtico no se podría realizar la operación 
principal.  
 
El terminal portuario atraviesa una fuerte crisis debido a que no cuenta con una política 
de gestión de activos físicos. Esto se evidencia en los constantes breakdowns que tienen 
las grúas pórtico, además del sobre stock acumulado que se tiene en el almacén. Todo 
eso provoca una disminución constante en la productividad, lo cual genera pérdida de 
clientes al verse reflejada la situación real en el mercado y en las demoras en la atención, 
además de excesivos gastos de operación. 
 
El principal objetivo es el poder aumentar la vida útil de los activos físicos de las grúas, 
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así como su disponibilidad al disminuir las constantes fallas actuales y sus consecuencias. 
Para lograrlo se propone la implementación de un Sistema de Gestión de Activos Físicos 
que abarca conceptos como mantenimiento, criticidad, riesgo, confiabilidad, gastos, etc. 
Este sistema se enfoca en el manejo óptimo de los activos con el fin de lograr el 




Luego de la aplicación de una Gestión de Activos Físicos al Spreader de la Grúa Pórtico, 
se obtuvieron las siguientes conclusiones: 
 
• En el Análisis de Criticidad de los 125 activos: 15 son activos críticos (12%), 49 
son activos semicríticos (39,2%), 61 son activos no críticos (48,8%). El 12% de 
activos del Spreader son críticos, por lo tanto se debe tener un mayor control de 
acuerdo al estado de conservación de los mismos. Así como también, se deberá 
establecer el stock mínimo de repuestos.  
 
• En el Análisis de Gestión de Riesgos de los 15 activos críticos: 4 son activos con 
categoría Crítico y condición No aceptable, 9 son activos con categoría Grave y 
condición Indeseable, 2 son activos con categoría Moderado y condición Aceptable 
con controles. Para el caso de los activos con categoría Crítico y condición No 
aceptable, se propuso como controles la capacitación y evaluación permanente de 
los operadores además del plan de mantenimiento. Sin embargo, estos cuatro 
activos deberán ser monitoreados y evaluados constantemente hasta lograr 
reducir el riesgo al grado III.  
• De los 15 activos estudiados, 8 de ellos se encuentran dentro del periodo de vida 
útil, por tanto las fallas a presentarse serán de tipo aleatoria. La aplicación de un 
correcto monitoreo y mantenimiento preventivo serán las herramientas efectivas 
para optimizar e incrementar la operación del Spreader, garantizando de esa 
manera su disponibilidad y confiabilidad. Los 7 activos restantes se encuentran en 
su etapa de desgaste, por lo que deberían ser sustituidos por activos nuevos, ya 
que presentan problemas estructurales debido a la antigüedad.  
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• El análisis del Tiempo Medio Entre Fallas (MTBF) permite determinar la frecuencia 
óptima de intervención de cada uno de los activos críticos. Además de optimizar 
el cambio sistemático de componentes en función de la frecuencia de fallas. El 
análisis del MTTR permite conocer el tiempo aproximado que se tarda en restaurar 
la función del activo. Esto es de utilidad pues se puede saber por cuánto tiempo 
se utilizará un activo como back-up o cambiar el Spreader por ese tiempo hasta 
que el activo sea restaurado. 
 
• Según el AMEF realizado y la clasificación obtenida a través del NPR (Número de 
Prioridad de Riesgo), de las 39 causas de Modo de Fallo analizados: 17 son 
inaceptables (43,6%), 22 son de reducción deseable (56,4%).  
 
• Mediante la aplicación de la Gestión de Activos al Spreader de la Grúa Pórtico, se 
logra la optimización del Mantenimiento Preventivo y la implementación de un 
Mantenimiento Predictivo al conocerse los indicadores estudiados durante el 
desarrollo del capítulo IV.  
 
• Se logra aumentar la vida útil de los activos, así como su disponibilidad al disminuir 
las fallas y sus consecuencias. Con esto se logra aumentar la operatividad del 
Spreader.  
 
2.1.2 Antecedentes internacionales 
 
Vasco Vera, D. F. (2011). Diseño y simulación de un puente grúa de 15 toneladas de 
capacidad para los talleres de Arcolands Division Oriente. Tesis inédita. Título de Ingeniero 
Mecánico. Universidad Politécnica Salesiana, Quito, Ecuador. 
 
✓ Resumen 
El presente proyecto de Titulación abarca el diseño y simulación de un sistema de Puente 
Grúa de 15 Toneladas de capacidad en los talleres de reparación de Arcolands Cia Ltda., 
cumpliendo el requisito más importante que solicita el departamento de Overhaul, que es 
realizar el desmontaje, reparación y montaje de los motores Waukesha, así como de un 
grupo electrógeno Waukesha. 
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Se explica los diferentes métodos de generación de energía incluyendo al grupo 
electrógeno. 
 
Se explica los componentes fundamentales con sus respectivos pesos y material del 
grupo electrógeno Waukesha que intervienen en un Overhaul. 
 
Se indica los diferentes tipos de puente Grúa existentes. 
 
Se analiza los parámetros de selección para el puente grúa. 
 
Se indica los principales puntos para realizar el mantenimiento preventivo tanto mecánico 
como eléctrico. 
 
Se realiza el diseño del Puente Grúa, tomando en consideración el análisis estructural, 
dimensionamiento, y un Check List con la finalidad de escoger la mejor opción para el 
diseño. 
 
Propone un análisis de costos según los cálculos realizados. 
 
Se realiza una simulación de computadora en el programa SAP 2000 del puente grúa. 
 
Expone las conclusiones y recomendaciones obtenidas después de la elaboración de 
este proyecto, las cuales se fundamentan bajo la experiencia obtenida en campo y en el 
análisis conceptual del fabricante. Como parte final se incluye la referencia bibliográfica y 




• El cálculo ha dado como resultado perfiles estructurales que en el mercado 
ecuatoriano no existen y por lo tanto se necesita fabricarlos bajo pedido. 
• SAP2000 Educational es un programa adecuado para el análisis y la simulación de 
este diseño. 
• Todos los elementos analizados cumplen con el requerimiento de seguridad, con un 
factor de seguridad amplio. 
• El resultado que da el programa SAP 2000, garantiza la viabilidad del diseño, así como 
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confirma gráficamente los cálculos hechos. 
Se ha logrado diseñar y simular con éxito un puente grúa de 15 Toneladas de 
capacidad. 
 
2.2 Bases Teóricas 
 
En la presente sección se exponen una serie de términos y temas según el criterio de 
varios autores, que constituyen la base conceptual de la presente investigación. 
 
2.2.1 Certificación 
“La certificación es una actividad de la evaluación de la conformidad, mediante el cual un 
organismo de certificación da una garantía por escrito, de que un producto, un proceso o un 
servicio están conforme a los requisitos especificados”.1 
 
La certificación es en consecuencia el medio que está dando la garantía de la conformidad 
del producto a normas y otros documentos normativos. La certificación se materializa en un 
certificado: El certificado es un documento emitido conforme a las reglas de un sistema de 
certificación, que indica con un nivel suficiente de confianza, que un producto, proceso o 
servicio debidamente identificado, está conforme a una norma o a otro documento normativo. 
 
Importancia de la Certificación. 
La certificación es una ventaja comercial indiscutible, eleva el nivel de competitividad 
empresarial, reforzando el mercado y el contacto con el cliente, apoyando el comercio exterior, 
garantizando productos y servicios además de contribuir a reforzar los vínculos entre clientes 
y proveedores.  
 
2.2.2 Código. 
“Un código es un estándar que ha sido adoptado por uno o más organismos gubernamentales 
y tiene fuerza de ley”.2 
 
                                               
1 http://www.cerper.com/certificacion.html 
2 Johnson 2011: 8-9 
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OSHA es un estándar adoptado por el Departamento de Trabajo de los Estados Unidos. 
 
OSHA 1926.1400 es un estándar que pertenece a las grúas en la construcción y entró en 
vigencia el 8 de noviembre de 2010. 
 
2.2.3 Estándar. 
Los estándares están escritos por expertos en el campo y representan el pensamiento o 
costumbre y práctica más actuales en una industria. 
 
Los estándares son voluntarios y no tienen fuerza de ley a menos que sean adoptados por un 
organismo gubernamental. 
 
ASME B30.5-2007 es un estándar que pertenece a las grúas móviles, y fue promulgado por 
la Sociedad Americana de Ingenieros Mecánicos. 
 
2.2.4 Equipos de izaje. 
“Cuando hablamos de equipos de izaje nos referimos a máquinas que son utilizados para 
levantar y colocar las cargas en un espacio determinado de forma segura. Se utilizan en todo 
tipo de industrias, ya sea en minería, hidrocarburo, centrales hidráulica y/o térmicas, 
construcción de viviendas, comercial, naval, almacenes, etc. La elección de cada uno 
depende de los objetivos de cada proyecto y del nivel de productividad que se busque”.3 
 
Es importante conocer que todos los equipos de izaje deben tener una capacidad de carga, 
designada por el fabricante para un equipo específico y debe estar debidamente rotulado en 
el equipo mediante placa de identificación del fabricante (marca, modelo número de serie, año 
de fabricación y capacidad de carga), ficha técnica y para que el operador no sobrecargue los 
equipos.  
Adicionalmente siguiendo las buenas prácticas de ingeniería los equipos de izaje deben contar 
con la siguiente documentación: 
 
• Manual de operación 
• Manual de mantenimiento. 




• Manual de partes 
• Programa de mantenimiento. 
• Tabla de carga. 
• Dosier de calidad de fabricación que incluye: (*) 
o Certificado de material 
o Calificación del procedimiento de soldadura 
o Procedimientos de soldadura 
o Certificado de homologación de soldadores 
o Ensayos No destructivos 
o Memoria de cálculo del diseño de la capacidad de carga del equipo, firmado 
por un Ingeniero colegiado. 
o Reporte de pruebas realizadas. 
• Certificado de fabricación bajo una norma internacional de referencia. 
 
(*) Aplica para marcas de fabricantes no acreditados por entidades reconocidas. 
 
Entre los diferentes equipos de izaje más utilizados para diferentes industrias del país 
tenemos: 
 
• Grúa móvil 
• Camión grúa 
• Puentes grúa. 
• Grúa torre 











2.2.4.1 Persona calificada 
“Personal que, al contar con un título universitario o un certificado de capacitación profesional, 
o con un amplio conocimiento, capacitación y experiencia, ha demostrado con éxito la 
capacidad de solucionar o resolver problemas relacionados al tema y al trabajo”.4 
 
2.2.4.2 Grúa móvil. 
“Grúa que consiste en una superestructura giratoria (mástil o plataforma), pluma, maquinaria 
y una o más estaciones del operador montadas sobre un bastidor unido al chasis de un 
camión, por lo general manteniendo una capacidad de carga útil cuya fuente de energía suele 
accionar la grúa. Su función es la de levantar, bajar y balancear las cargas en diferentes 
radios”.5 (ver Fig.1).  
 
Existen diferentes tipos de grúa móviles: 
 
• Grúa montada sobre camión 
• Grúa sobre orugas 
• Grúa sobre riel 
• Grúa montada sobre ruedas (múltiples estaciones de control) 
• Grúa montada sobre ruedas (una estación de control) 
 
                                               
4 ASME B30.5 2011:1 
 
5 ASME B30.5 2011:6 
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Figura N° 3: Grúa móvil con pluma telescópico 
Fuente: Grove 
 
2.2.4.3 Camión grúa con pluma articulada. 
“Grúa que consiste en un mástil giratorio, estructura o base, pluma y una o más estaciones 
del operador, tales como controles de tierra, controles de asiento elevado, o los mandos a 
distancia, montada sobre un bastidor unido a un chasis de camión, manteniendo una 
capacidad de carga, cuya fuente de energía puede accionar la grúa. La función es la de 
levantar, bajar y llevar cargas en diferentes radios”.6 
 
Existen diferentes tipos de camiones grúa: 
• Montadas en camión 
• Estacionaria  
• Montada sobre tráiler o carro sobre riel 
• Montadas sobre base móvil 
• Montada sobre ruedas u orugas (múltiples estaciones de control) 
• Montada sobre ruedas u orugas (estación de control simple): 
                                               




Figura N° 4: Camión grúa con pluma articulada 
Fuente: HIAB 
2.2.4.5 Puentes grúa. 
“Puente grúa móvil con monoviga o múltiples vigas que lleva un mecanismo de elevación móvil 
o fijo, que se desplaza en una estructura de un corredor elevado fijo”.7 
 
Los puentes grúas accionados a potencia, tienen mecanismo es impulsado por medios 
eléctricos, neumáticos, hidráulicos, o por combustión interna. 
 
Los puentes grúas pueden ser operados desde plataforma mediante unos controladores 
ubicados en una sala de control, cabina o plataforma fija o móvil, independiente de la grúa. 
También pueden ser operados por telemando, cuyos movimientos los controla un operador 
mediante unos controladores ubicados en un mando portátil no acoplado a la grúa. 
 
Actualmente en el mercado existen grúas operadas con mando a distancia con la finalidad de 
que el operador no se exponga al peligro de izaje de cargas. 
 
                                               




Figura N° 5: Puente grúa con mando a distancia 
Fuente: ABUS 
 
Es importante conocer que la capacidad de carga de los puentes grúa es la carga máxima 
designada por el fabricante para una grúa específica y debe estar debidamente rotulada para 
que el operador no sobrecargue el equipo. 
 
2.2.4.6 Grúa torre. 
“Es una máquina electromecánica compuesto por una torre vertical y una pluma horizontal, 
inclinada o basculante, diseñada fundamente para el transporte horizontal de cargas, 
mediante traslación vía riel, giro de 360°; y desplazamiento del carro distribuidor”.8 
 
Existen diferentes tipos de grúa:  
 
a) Por tipo de aplicación 
Grúa torre para construcción: grúa de martillo, abatible u otro tipo de grúa torre que 
                                               
8 ASME B30.2 2005: 1 
 
34  
regularmente se monta y desmonta para su uso en diversos sitios. Por lo general se 
caracteriza por disposiciones destinadas a facilitar el montaje y desmontaje y puede incluir 
medidas que permiten escalar o trabajar telescópicamente. 
 
Grúa torre permanentemente montada (fija): grúa de martillo, abatible u otro tipo de 
grúa torre que se erige para uso a largo plazo en un solo lugar, (cinco años o más). La 
configuración de la grúa, por lo general se mantiene sin cambios durante el período de 
instalación. Las grúas torre fijas están cubiertas en ASME B30.4. 
 
b) Por tipo de brazo (pluma) 
Grúa de martillo: grúa con una pluma horizontal y un trole de carga que atraviesa la 
pluma para cambiar el radio de carga 
 
 
Figura N° 6: Grúa torre tipo martillo 
Fuente: Propia 
 
Grúa torre de elevación (abatible): grúa con una pluma clavada en la superestructura 
en su extremo interior y un aparejo de elevación de carga en su extremo exterior, y con 
un mecanismo elevador para subir o bajar la pluma en un plano vertical para cambiar el 
radio de carga. 
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Figura N° 7: Grúa torre tipo abatible 
Fuente: SGS 
 
c) Por Dispositivo de soporte 
 
Grúa torre tensada o arriostrada: grúa con abrazaderas o riostras amarrados a la torre 
(mástil) para permitir que la grúa sea erigida para a una altura mayor a la máxima 
independiente. 
 
Grúa torre autoestable: grúa que se apoya en una base o marco estructural sin la ayuda 
de abrazaderas, riostras u otros medios. 
 
Grúa trepadora interna: grúa torre dispuesta para subir de piso en piso en un edificio a 
medida que avanza la construcción. 
 
d) Por capacidad de desplazamiento 
 
Grúa torre de base fija: grúa autoestable, con abrazaderas o arriostrada que se monta 
sobre una base o marco estructural y no se desplaza. 
 
Grúa torre, móvil: grúa autoestable montada sobre una plataforma lastrada con carros 
que se desplazan por carriles. 
 
2.2.5 Acerca de la Norma ASME B30. 
 
Es una norma de seguridad americana diseñada por la Sociedad Americana de Ingenieros 
Mecánicos (ASME) para diferentes equipos como cablecarriles (teleférico), grúas, ganchos, 
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torres de perforación y eslingas de izaje. Esta norma ha sido aceptada por el mercado peruano 
especialmente las mineras para la inspección de diferentes equipos de izaje. 
 
2.2.5.1 Ámbito de acción 
“La Norma ASME B30 contiene disposiciones que se aplican a la construcción, instalación, 
operación, inspección, pruebas, mantenimiento y utilización de grúas y otros equipos 
elevadores y de manipulación de materiales. Para comodidad del lector, la norma se ha 
dividido en distintos Tomos. Cada Tomo ha sido escrito bajo la dirección del Comité de 
Normas ASME B30 y ha completado con éxito un proceso de aprobación por consenso en el 
marco general de la American National Standards Institute (ANSI)”.9 
La Norma ASME B30 comprende los siguientes Tomos: 
 
Tabla N° 2: Tipo de equipos de izaje según ASME B.30 
Tomo Tipo de equipos 
B30.1 Gatos 
B30.2 
Puentes grúa y Grúas pórtico (puente de desplazamiento sobre 
riel, monoviga o múltiples vigas, polipasto con carro de 
desplazamiento 
sobre riel) 
B30.3 Grúas torre para construcción 
B30.4 Grúas de pórtico, de torre y de pedestal 
B30.5 Grúas móviles y sobre rieles 
B30.6 Derricks (cabrias) 
B30.7 Elevadores de tambor montados en base 
B30.8 Pontón grúa y Grúas flotantes 
B30.9 Eslingas 
B30.10 Ganchos 
B30.11 Grúas monorriel y de desplazamiento colgante 
B30.12 Manipulación de cargas suspendidas desde un 
                                               
9 ASME B30.5 2011: 1 
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B30.13 
Almacenamiento y recuperación de maquinaria y equipo 
relacionado 
B30.14 Tractores con pluma lateral 
B30.16 Tornos de izar/Polipastos (suspendidos o colgantes) 
B30.17 
Puentes grúa y Grúas pórtico (puente de 
desplazamiento sobre riel, monoviga, elevador 
suspendido) 
B30.18 
Grúas apiladoras (puente de desplazamiento sobre o bajo riel, 
múltiples vigas con carro/trole de desplazamiento sobre y bajo 
riel) 
B30.19 Cablecarriles 
B30.20 Dispositivos de elevación debajo del gancho 
B30.21 Elevadores de palanca manual 
B30.22 Grúas mástil articuladas 
B30.23 Sistemas de elevación de personal 
B30.24 Grúas para contenedores1 
B30.25 Manipuladores de chatarra y material 
B30.26  Hardware del aparejo 
B30.27 Sistemas de colocación del material 
Fuente: ASME B30.5 
Elaboración: Propia 
 
2.2.5.2 Exclusiones del ámbito de aplicación 
“La Norma B30 no se aplica a gatos de pistas y automóviles, grúas de demolición, grúas de 
barco, equipo de manipulación de carga en barco, derricks (cabrias) para perforación de 
pozos, montacargas de rebote, elevadores de minas, elevadores de carromato, remolcadores 
de carro o barcazas, transportadores, equipos de excavación”.10 
 
2.2.5.3 Objetivos de la norma11 
a) Prevenir o minimizar las lesiones a los trabajadores y por lo demás proteger la vida, la 
integridad física y la propiedad mediante la prescripción de requisitos de seguridad. 
                                               
10 ASME B30.5 2011: 1 
11 ASME B30.5 2011: 1 
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b) Proporcionar orientación a los fabricantes, propietarios, empresarios, usuarios y demás 
interesados con o responsables de su aplicación. 
c) Orientar a los gobiernos y otros organismos reguladores en la elaboración, promulgación y 
aplicación de las directivas de seguridad adecuadas. 
 
Es importante considerar que las exigencias de esta norma se caracterizan por el uso de 
la palabra deberá. Las recomendaciones de esta norma se caracterizan por el uso de la 
palabra debería. 
 
2.2.6 Conceptos Básicos de Gestión de Riesgos Laborales: 
Por su parte los conceptos críticos en el esquema de la Gestión de Riesgos Laborales y sus 
Norma INTE/OHSAS 18001:2009, se destacan riesgo, peligro y Sistema de Prevención de 
Riesgos Laborales, por sus siglas SGPRL. 
 
2.2.6.1 Normas OSHAS 
Las OSHAS consisten en una serie de Normas desarrolladas para facilitar a las 
organizaciones la gestión de seguridad laboral e industrial de sus trabajadores. De estas 
normas, la que establece el modelo y los requisitos para un sistema de gestión en 
seguridad y salud ocupacional es la OSHAS 18001 (Atehortúa Bustamante; Valencia de 
los Ríos: 2008). 
Dicha norma proporciona a las organizaciones un modelo de gestión de riesgos laborales, 
que le sirva tanto para identificar y evaluar los riesgos laborales, requisitos legales y otros 
requisitos de aplicación como para definir la política, estructura organizativa, 
responsabilidades, funciones, planificación de actividades, procesos, procedimientos, 
recursos, registros, entre otros; necesarios para la implementación y mejora continua del 
mismo (Abril; Enríquez; Sánchez: 2012). 
 
2.2.6.2 Peligro  
“Todo aquello que tiene potencial de causar daño a las personas, equipos, procesos y 
ambiente”.12 
 
                                               
12 D.S. N° 055-2010-EM 
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2.2.6.3 Riesgo 
“Es la combinación de probabilidad y severidad reflejados en la posibilidad de que un 
peligro cause pérdida o daño a las personas, a los equipos, a los procesos y/o al 
ambiente de trabajo”.13 
 
2.2.6.4 Identificación de peligros y evaluación de riesgos 
Es un requisito a completar en la formulación de un sistema de gestión de prevención 
de riesgos laborales según la norma OSHAS 18001. Para la realización de este 
requisito se emplean diversas metodologías, por ejemplo, para la identificación de 
peligros se utilizan listas de comprobación, entrevistas personales, inspección y 
medición directa, entre otros. Por su parte para la evaluación se emplean metodologías 
de análisis de riesgos, entre las que podemos citar se encuentran la Metodología del 
Estándar Australiano AS / NZS 4360, SEPTRI, entre otros. La integración de ambos 
aspectos: peligros, riesgos y su evaluación se presenta con mayor claridad a través de 
matrices, las cuales muestran un ordenamiento de la información obtenida a través de 
filas y columnas. 
 
2.2.6.5 Gestión de la Seguridad y Salud Ocupacional 
Es la aplicación de los principios de la administración profesional a la seguridad y la 
salud ocupacional. (DECRETO SUPREMO N° 055-2010-EM). 
 
2.2.7 Ciclo PHVA 
La estructura de diferentes modelos de Gestión contiene los requisitos basados en un 
proceso dinámico que sigue la metodología conocida como ciclo de Deming o PHVA 
(Abril; Enrique; Sánchez: 2012). 
 
 
El ciclo PHVA es un ciclo dinámico que puede ser empleado dentro de los procesos 
de la Organización. Es una herramienta de simple aplicación y, cuando se utiliza 
adecuadamente, puede ayudar mucho en la realización de las actividades de una 
manera más organizada y eficaz. Por tanto, adoptar la filosofía del ciclo PHVA 
proporciona una guía básica para la gestión de las actividades y los procesos, la 
                                               
13 D.S. N° 055-2010-EM 
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estructura básica de un sistema, y es aplicable a cualquier organización. 
 
A través del ciclo PHVA la empresa planea, estableciendo objetivos, definiendo los 
métodos para alcanzar los objetivos y definiendo los indicadores para verificar que en 
efecto, éstos fueron logrados. Luego, la empresa implementa y realiza todas sus 
actividades según los procedimientos y conforme a los requisitos de los clientes y a 
las normas técnicas establecidas, comprobando, monitoreando y controlando la 
calidad de los productos y el desempeño de todos los procesos clave. 
 
De manera resumida, el ciclo PHVA se puede describir así: 
 
 
Figura N° 8: Ciclo PHVA 
Fuente: ISO 9001 
 
La figura anterior, muestra los elementos que conforman la metodología PHVA 
o ciclo de Deming, y en detalle está definido de la siguiente forma: 
 
• Planificar: establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir 
resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las políticas de la 
organización. 
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• Hacer: implementar los procesos. 
• Verificar: realizar el seguimiento y la medición de los procesos y los 
productos respecto a las políticas, los objetivos y los requisitos para el 
producto, e informar sobre los resultados. 
• Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempeño de los 
procesos. (ISO 9001:2008) 
 
2.2.8 Términos relativos al resultado - Norma ISO 9000:2015 
 
Eficacia 




“Relación entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados”.15 
 
2.3 Definición de Términos 
 
a) Inspección visual:  
“Es unas de las técnicas predictivas más antiguas y no destructivas, por medio de esta 




b) Revisión documentaria: 
Antes de iniciar con el proceso de inspección se debe verificar que el equipo cuente con 
los siguientes documentos: 
• Manuales de operación. 
• Manual de partes. 
• Manual de mantenimiento. 
• Programa y registro de mantenimiento. 
• Tabla de carga. 
                                               
14 Norma ISO 9000-2015:23 




Se verifica con la finalidad de encontrar si el equipo tuvo una reparación que pueda 
afectar la operatividad y la seguridad de las personas. 
 
c) Prueba de vació:  
Consiste en realizar diferentes movimientos del equipo sin carga según el diseño del tipo 
de equipo como, por ejemplo: extender y retraer pluma, girar pluma e inclinar pluma varias 
veces, simultáneamente se debe observar si existe algún desperfecto de operación como 
fuga de aceite, recalentamiento, ruidos extraños, etc. 
 
d) Prueba de carga:  
Consiste en levantar una carga conocida según el diagrama de carga del fabricante y se 
debe verificar el comportamiento estructural del equipo y el sistema hidráulico. 
 
 
Figura N° 9: Prueba de carga 
Fuente: Propia 
 
e) Dispositivos de seguridad  
Son dispositivos mecánicos y/o electromecánicos diseñados para bloquear el equipo de 
izaje en caso exista un riesgo de volcadura por sobrecargas. Son considerados puntos 





indicador de ángulo (pluma): accesorio que mide el ángulo de la pluma con la horizontal. 
Información valiosa para verificar radio de trabajo con la tabla de carga. 
 
dispositivo anti bloqueo doble: dispositivo que, al ser activado, desconecta todas las 
funciones de la grúa cuyo movimiento puede causar un bloqueo doble. 
 
 
Figura N° 10: Anti two block 
Fuente: Propia 
 
indicador de carga: dispositivo electrónico que mide el peso de la carga. No se 
contabiliza el peso de los accesorios de izaje como eslingas, grilletes y/o cáncamos. 
 
indicador de capacidad nominal: dispositivo que controla automáticamente el radio, 
peso de carga y capacidad de carga y advierte al operador de la grúa de una condición 
de sobrecarga. 
 
limitador de capacidad (carga) nominal: dispositivo que controla automáticamente el 
radio, peso de carga y capacidad de carga y evita los movimientos de la grúa, que darían 
lugar a una condición de sobrecarga. 
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Figura N° 11: limitador de capacidad de carga – LMI 
Fuente. Grove 
 
Indicador de longitud de pluma: indicador de longitud de pluma que se pueda leer 
desde la estación del operador para las plumas telescópicas, a menos que la capacidad 
de carga sea independiente de la longitud de la pluma. 
 
Indicador de nivel:  dispositivo que permite determinar (visualmente) la 
horizontalidad de la grúa. 
 
 




































Las variables identificadas para este Informe de Suficiencia Profesional son variables de tipo 
dependiente, independiente e interviniente la cual se le denominara como: 
 
3.1.1 Variable dependiente: Proceso de certificación de equipos de izaje 
 
3.1.2 Variable independiente: Ver tabla N° 03. 
 
Tabla N° 3: Variable independiente 
Variable independiente 1 
Variable Indicadores 
Reducción del tiempo 
Tiempo de inspección 
en horas hombre 
Tiempo en elaborar los 
certificados en horas 
hombre. 
Variable independiente 2 Reducción de los costos 
Costo de horas-maquina 
Procesos 
viáticos de inspectores 
Variable independiente 3 
Plantillas estandarizadas para 
generar certificados 




3.1.3 Variable interviniente: Empresa Certificadora SGS del Perú S.A.C. 
 




• Certificación de equipos de izaje 
 
El proceso de certificación de equipos de izaje es considerado nuestra variable 
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dependiente porque depende de la variable independiente. 
 
Culminado la inspección del equipo de izaje y revisando que el equipo inspeccionado 
cumpla los requisitos de la norma ASME B30, se procede con la elaboración de certificado 
para garantizar que la grúa cumple con las condiciones de operatividad sin que estos 




• Reducción el tiempo 
La reducción del tiempo en la elaboración de certificado, durante el proceso de inspección 
y en la revisión de certificados en borrador, es importante debido a que permitirá aumentar 
el número de inspecciones y servicios adicionales. 
 
• Reducción de los costos 
La reducción de las horas-maquina referente a la disponibilidad del equipo de medición 
utilizado durante la inspección, reducción de procesos y viáticos de inspectores. 
 
• Plantillas estandarizadas 
Implementar plantillas estandarizadas para elaborar los certificados de Inspección 
permite mejorar la calidad del servicio, considerando que el lenguaje utilizado debe ser 
ordenado, claro y con palabras utilizadas frecuentemente por los responsables de 
mantenimiento de equipos de izaje. Asimismo, estos modelos de certificados deben estar 




3.3.1 Tipos de estudio 
 
Estudio explicativo descriptivo 
El estudio explicativo, están dirigidos en responder las causas de los eventos y fenómenos 
físicos o sociales. Como su nombre lo indica, su interés se centra en explicar por qué ocurre 
un fenómeno y en qué condiciones se manifiesta, o por qué se relacionan dos o más variables. 
Es decir, su finalidad es explicar el comportamiento de una variable en función de otras (s); 
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aquí se plantea una relación de causa - efecto, y tiene que cumplir otros criterios de 
causalidad; requiere de control tanto metodológico como estadístico. Al determinar la 
problemática en el proceso de inspección de equipos de izaje, es indispensable evaluar todas 
las causas posibles del problema. Estudios de las causas (Origen) 
 
El estudio descriptivo, busca especificar las “propiedades, las características y los perfiles de 
personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fenómeno que se someta 
a un análisis”. Es decir, únicamente pretenden medir o recoger información de manera 
independiente o conjunta sobre los conceptos o las variables a las que se refieren, esto es, 
su objetivo no es indicar cómo se relacionan éstas.  
 
“Los estudios descriptivos son útiles para mostrar con precisión los ángulos o dimensiones de 
un fenómeno, suceso, comunidad, contexto o situación”, lo cual aplica para el estudio 
realizado ya que al inicio del Informe de Suficiencia Profesional describimos en todos sus 
componentes una realidad, la problemática que existe en el tiempo de entrega de los 
certificados de operatividad dentro del proceso de inspección de equipos de izaje, para ello 
en la realización del ISP, busco especificar las propiedades, las características y los perfiles 
de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fenómeno que se 
someta al análisis. Estudio del efecto (Problema). 
 
Fuente: Hernandez, Fernandez, Baptista (2010) Metodología de la Investigación. Mexico: 
McGraw - Hill Interamericana editores S.A. Pp. 80-85. 
 
3.3.2 Diseño de investigación  
 
El diseño de investigación es de tipo no experimental. 
 
Para Hernández, Fernández, Baptista (2006), el diseño de la investigación es de tipo no 
experimental, ya que “no se manipulan ni se sometió a prueba las variables de estudio. Es 
decir, se trata investigación donde no hacemos variar intencionalmente la variable 
dependiente” (p. 84). 
 
Asimismo, Hernández, et. al. (2006), define que la investigación es transversal o transaccional 
ya que recolecta los datos en un solo momento, en un tiempo único. Su propósito es “describir 
variables y analizar su incidencia e interrelación en un momento dado. Es como tomar 
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fotografía de algo que sucede” (p. 186). 
 
3.3.4 Método de investigación 
 
Método Deductivo - Descriptivo: 
Comienza con la teoría y de ésta se derivan expresiones lógicas denominadas hipótesis que 
el investigador busca someter a prueba. Se aplica la lógica deductiva de lo general a lo 
particular (de las leyes y teoría a los datos). 
 
“Dentro del enfoque deductivo-cuantitativo, las hipótesis se contrastan con la realidad para 
aceptarse o rechazarse en un contexto determinado” 
 
Fuente: Hernandez, Fernandez, Baptista (2010) Metodología de la Investigación. Mexico: 






















































4.1 Análisis situacional 
Las grúas móviles con pluma telescópica, puentes grúa, grúa torre y camiones grúa son 
considerados equipos de izaje debido a que nos permite levantar y bajar grandes cargas a 
diferentes radios de trabajo, son maquinas que cuentan con sistemas mecánicos, hidráulicos, 
electrónicos y neumáticos, indispensables para la construcción, operación y mantenimiento 
en las industrias petroleras, gasíferas, mineras, etc. Debido a que el trabajo de izaje con grúas 
es considerado un trabajo de alto riesgo es necesario que los dueños y/o los usuarios de los 
equipos de izaje certifiquen sus equipos de izaje anualmente por una empresa certificadora 
según las recomendaciones de la norma ASME B30. 
 
Durante las inspecciones se ha podido observar que cuando se realiza la cotización no se 
explica al cliente el alcance del servicio, que es básicamente la revisión documentaria, 
inspección visual, prueba en vacío y fundamentalmente la prueba de carga, para esta última 
prueba el cliente debe suministrar un peso conocido para realizar la prueba de carga del 
equipo, accesorios de izaje en buen estado, operador certificado  y un Rigger (aparejador) 
certificado con la finalidad de evitar pérdidas de tiempo durante la inspección y reprogramar 
la visita, porque muchas veces  al momento al iniciar la prueba de carga el cliente no dispone 
de un peso conocido para la prueba. 
 
Tabla N° 4: Tiempo estimado de inspección por actividad 




Revisión documentaria 01 hora 
Inspección visual 02 horas 
Prueba en vació 1.5 horas 
Prueba de carga 3.5 horas 






El tiempo de inspección utilizado por cada equipo de izaje es variable, depende básicamente 
de la capacidad de carga del equipo y del tipo de grúa a inspeccionar, hay que considerar que 
para el caso de grúas móviles encontramos en el mercado peruano desde 20 toneladas de 
capacidad de carga hasta de 500 toneladas. 
 
Los inspectores a cargo del servicio entienden que la inspección visual es al 100% de la 
estructura de la grúa, para identificar deformaciones, fisuras y partes corroídas a lo largo de 
la pluma según las recomendaciones de la norma ASME B30, sin embargo, no existe una ruta 
de inspección donde especifique los punto críticos de inspección, donde se recomiende 
complementar la inspección visual con ensayos no destructivos como partículas magnéticas, 
ultrasonido haz angular y/o avanzado como el Phased array en esas zonas. 
 
Adicionalmente existen demoras en los tiempos para generar los informes/certificados de 
equipos de izaje, debido a que el inspector después de culminar el servicio muchas veces es 
programado para la ejecución de otro servicio secuencialmente, aplazando el tiempo de 
emisión de certificados y/o informes de hasta 2 semanas aproximadamente, ocasionando 
reclamos por parte de nuestros clientes, no conformidades en auditoria internas y 
penalidades. 
Tabla N° 5: Frecuencia de reclamos 
Reclamo de clientes – Periodo 2017 
Motivo del reclamo Cantidad reclamos 
Demora en la entrega de certificados 
24 
Falta de coordinación para la prueba de carga 
18 
Insatisfacción por calidad del servicio – esperan 
ensayos NDT complementarios. 
03 
Falta de disponibilidad de inspectores  
12 
Falta de estandarización de criterio de aceptación 
de los inspectores 
04 
Solicitan que los inspectores operen el equipo de 
izaje durante la prueba. 
03 




La capacidad de carga de los equipos de izaje, es variable según las especificaciones técnicas 
del fabricante, para seleccionar una grúa por su capacidad nominal depende básicamente del 
peso de la carga a levantar, radio de trabajo considerado del centro de la tornamesa hasta la 
punta del gancho y capacidad de carga. Para el caso de las grúas móviles sobre ruedas, con 
estabilizadores totalmente extendidos y fijos, con las llantas fuera de la superficie de apoyo, 
la carga máxima permitida es el 85% según las indicaciones de la norma ASME B30.5 
(Sección 5-1.1, tabla 1). Ver figura N° 13. 
 




Teniendo en cuenta que cada etapa del proceso de certificación de equipos de izaje es 
importante debido a la evaluación del riesgo potencial como volcadura, aplastamiento, caída 
de cargas suspendidas, como medidas de control se debe realizar un adecuado 





4.1.1 Descripción del proceso del servicio de certificación 




Figura N° 14: Diagrama de procesos – División Industrial 
Fuente: SGS 
 
Se describe cada etapa del proceso de inspección de equipos de izaje, específicamente para 
las grúas móviles. 
 
Requerimiento del servicio de certificación 
El responsable comercial recepciona el requerimiento del cliente y genera la cotización 
mediante un programa Sys Com (SGS), cuando el cliente acepta el servicio, el responsable 
comercial genera la orden local (OL) y orden de inspección provisional (OI), luego comunica 
al coordinador de operaciones para que atienda el servicio. 
 
Programación del servicio de certificación 
El coordinador de operaciones revisa la orden de inspección provisional, designa al inspector 
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responsable del servicio y coordina con el cliente para la ejecución del servicio. 
 
Ejecución del servicio de certificación 
Para el desarrollo del servicio los inspectores, utilizan los siguientes procedimientos y reporte 
de inspección. (Ver anexo I). 
 
Tabla N° 6: Lista de Procedimientos - SGS 
Equipo Documento Código SGS 
Grúas 
Móviles 




Reporte de Inspección estático y 




Reporte de prueba de carga 









Registro de inspección de 
puentes grúa (check list) 
D-INDIV-P-29-
01  






Procedimiento de Inspección de 
Grúas Articuladas 
INDIV-P-43 
Reporte de Inspección estático y 
dinámico para grúas articuladas 
(check list) 
INDIV-P-43-01 
Reporte de prueba de carga 




Reporte NDT: Inspección visual al 





Reporte NDT: Ensayo por líquidos 
penetrantes al gancho de izaje 
Sin código 
Reporte NDT: Ensayo por 






INDIV: División Industria – SGS 
 
Nota: 
Los procedimientos de inspección no se encuentran actualizados con la norma ASME B30 
vigente y los reportes no cuentan con código de registro en formato para una mejor gestión 
del cambio y trazabilidad de documentos. 
 
a) Revisión Documentaria 
 
Verificar la existencia y adecuado mantenimiento de los siguientes documentos relevantes 
(para el caso que aplique): ASME B30.5-2007 (SECTION 5-2.1). 
 
• Programa y registros de mantenimiento 
• Tablas y/o curvas oficiales de carga y alcances. 
• Manual de partes de la máquina 
• Manual de operación 
• Manual de mantenimiento 
• Resultados de NDT / NDE realizados a elementos específicos del equipo. 
Esta información permite asegurar que el mantenimientos del equipo como el PM1, 
PM2,..PM10, cumple con las recomendaciones del fabricante y programa de 
mantenimiento, también permite que el inspector identifique puntos críticos de inspección 
cuando exista cambio de partes y/o reparaciones según los registros de mantenimiento 
 
Se evidencia en este proceso, que el 20% de nuestros clientes no cuentan con un 
adecuado programa de mantenimiento, no considerando las condiciones de operación del 
equipo y en algunos casos hasta desconocen del manual de mantenimiento. 
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Criterio de aceptación: 
Los equipos que no cuenten con la documentación solicitada, se debe especificar que 
documento falta en la constancia de inspección para que el cliente levante la observación.    
 
Nota: 
El procedimiento de Inspección de grúas móviles INDIV-P-30, no especifica que, si el 
equipo no cuenta con algún documento, el equipo queda observado para su certificación. 
 
b) Inspección visual 
El proceso de inspección visual es al 100% del equipo de izaje y está a cargo por un 
inspector certificado por CICB, la frecuencia de inspección está definida por el programa 
de mantenimiento, según la actividad de la grúa, condiciones severas de servicio y 
condiciones ambientales se deberá definir y/o actualizar la frecuencia de inspección.  
(ASME B30.5 -2007 5-2.1.3) Se debe inspeccionar cada ítem, con la finalidad de que toda 
deficiencia encontrada deberá ser examinada y evaluada si constituye un peligro. 
 
Nota: 
• No se especifica el rango de luminosidad del ambiente para realizar la inspección 
visual. 






Cualquier defecto estructural o modificación realizada por el propietario, sin la autorización 
del fabricante o sin el respaldo de un estudio documentado, es causa para poner al equipo 
fuera de servicio. (ASME B30.5-2007 5-2.1.6 (c) y Manual de Operación y Mantenimiento). 
 
• Inspeccionar el boom de la grúa (sea de celosía o telescópico) en busca de: 
fisuras, grietas, golpes, corrosión, dobladuras, fallas de soldadura, modificaciones, 
etc. Ante la presencia de cualquier defecto de éste tipo, la estructura debe 
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someterse a exámenes no destructivos para determinar su conformidad o la 
necesidad de que el propietario realice reptaciones. (Referirse al manual del 
fabricante para determinar los parámetros de aceptación en cada caso particular) 
ASME B30.5-2007 5-2.1.3 (a). 
 
• Inspeccionar las vigas de los estabilizadores (cuando aplique) en busca de 
evidencias de daños o deformaciones permanentes. ASME B30.5-2007 5-2.1.3 (a, 
l, m, n, o, p), 5-2.3.4(a), 5-2.1.3(a), 5-2.1.2(d) y Manual del Fabricante. 
 
• La estructura del chasis no debe presentar deformaciones o defectos en su 
soldadura. ASME B30.5-2007 5-2.1.3 (a), 5-1.9.5 y Manual del Fabricante. 
 
Nota: 
No se especifica parámetros de criterio de aceptación para evaluar 
discontinuidades en los cordones de soldadura y/o material base como fisuras, 
grietas, golpes, corrosión, dobladuras, fallas de soldadura.  
 
d) Sistema hidráulico 
• Verificar que los niveles de aceite hidráulico sean los establecidos por el fabricante 
en sus manuales. ASME B30.5-2007 5-2.1.2 (h) y Manual de Mantenimiento. 
 
• Constatar el buen estado de todas las mangueras, accesorios, tubos hidráulicos, 
bombas, válvulas y cilindros. ASME B30.5-2007 5-2.1.2 (d), 5-2.1.3 (l, m, n, k), y 
Manual de Mantenimiento. 
 
e) Tornamesa 
• Inspeccionar los dientes del tornamesa y del motor del swing para evidenciar su 
conformidad con las especificaciones del fabricante. Manual de Operación y 
mantenimiento del fabricante. 
 
• Verificar el normal apriete de los pernos del tornamesa y solicitar los registros de 
torqueado de los pernos efectuado por el propietario de acuerdo a los 
requerimientos del fabricante. Pernos mal ajustados, rotos o ausentes representan 
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una condición insegura de la máquina. ASME B30.5-2007 5-2.1.3 (b), 5-2.1.2 (a). 
 
• Inspeccionar daños como roturas, rajaduras en la tornamesa (Referirse al Manual 
del Mantenimiento del Fabricante). 
 
Nota: 
No se especifica el criterio de aceptación para evaluar la corona dentada de 
tornamesa.  
 
f) Sistema neumático 
• Comprobar el buen estado del compresor, mangueras y cañerías, reguladores, 
válvulas de alivio, instrumentos asociados, etc. Manual de Mantenimiento del 
Fabricante y ASME B30.5- 2007 5-2.1.3 (l, m, n). 
 
g) Sistema eléctrico 
• Verificar el estado y adecuado funcionamiento del: alternador, arranque, baterías, 
cables de conexión, instrumentos asociados, etc. Referirse al Manual de 
Mantenimiento del Fabricante y ASME B30.5-2007 5-2.1.2 (g). 
 
h) Cable de carga 
• Por medio de un vernier, constatar que el cable utilizado en la máquina, tanto para 
en el winche principal como el en winche auxiliar, correspondan a las 
especificaciones emitidas por el fabricante en sus manuales y tablas respectivas. 
Referirse al Manual de Operación y Mantenimiento del fabricante. 
• Los cables serán rechazados si presentan los siguientes defectos: 
i. En un paso de cable, seis hilos (alambres) rotos distribuidos en 
varios torones o tres hilos rotos en un mismo toron. ASME B30.5-
2007 5-2.4.3 b (1) (a). 
ii. Para cables anti giratorios (resistentes a la rotación), dos hilos rotos 
distribuidos en un tramo de cable equivalente a seis veces su 
diámetro original o cuatro cables rotos distribuidos en una distancia 
equivalente a treinta veces su diámetro original. ASME B30.5-2007 
5-2.4.3 b (1) (b). 
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iii. Evidencia de cualquier daño por efectos térmicos o agentes 
químicos. ASME B30.5-2007 5-2.4.3 (b) 5. 
 
iv. Reducción del diámetro nominal del cable por más de lo siguiente: 
• Reducción mayor a 5 % del diámetro inicial ASME B30.5-2007 
5-2.4.3 (b) 6. 
v. Presencia permanente en el cable de: deformación en tirabuzón, 
deformación tipo cesta, extrusión de los cordones, extrusión de los 
alambres, aumentos o disminuciones focalizados del diámetro del 




No se muestra gráfico representativo para evaluar cables con alambres rotos 
y observaciones que son motivo de rechazo. 
 
i) Ganchos de carga y pastecas 
• La capacidad del block debe estar marcada por el fabricante en un lugar visible de 
la misma y de forma permanente; así como el diámetro del cable que debe utilizar 
y su peso. ASME B30.5-2007 5-1.7.6. 
 
• Cada gancho debe poseer un mecanismo (seguro) que garantice que los aparejos 
de carga no se salgan de la garganta del gancho bajo ninguna circunstancia. 
Manual de Operación del fabricante, ASME B30.5-2007 5-2.1.2 (e), 5-1.9.10. 
 
• Ganchos que presente las siguientes condiciones, serán rechazados: 
 
o Evidencia de distorsión, doblamientos, torceduras o apertura de la 
“garganta”. ASME B30.10-2005 10-1.2.1.2 c (1). 
o Evidencia de afectación térmica del material o presencia de cualquier 
tipo de soldadura en el gancho. Manual de Operación del Fabricante. 
o Cualquier modificación o variación realizada en el gancho sin 
autorización. ASME B30.10-2005 10-1.2.3 (f). 
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o Grietas, daño o mal funcionamiento del pestillo. ASME B30.10-2005 
10-1.2.1.2 c (3) (5). 
 
• Se requiere que los ganchos sean inspeccionados por medio de ensayos o 
pruebas no destructivas para garantizar que su estructura interna no presenta 
grietas o fisuras que comprometan su normal utilización. ASME B30.10-2005 10-




✓ No se especifica que hay casos donde el seguro (pestillo) del gancho no es 
práctico (fundiciones). 
✓ No muestra gráfico representativo para evaluar gancho de izaje que 
presente observaciones que son motivo de rechazo. 
 
j) Poleas 
• Las poleas no deben presentar deformaciones, fisuras, ranuras en los canales, 
signos de desgaste, etc. ASME B30.5- 2007 5-2.1.3 (c) y Manual de 
Mantenimiento. 
 
• Referirse a las especificaciones del Manual del fabricante para más detalles de 
inspección de poleas. 
 
Nota: 
✓ El procedimiento INDIV-P-30, no especifica el rango para el criterio de 
aceptación para evaluar poleas.  
✓ No menciona herramientas de medición (gala de poleas). 
 
k) Sistema de traslación 
• Para equipos sobre neumáticos, constatar: (Manual de Operación y Mantenimiento 
del Fabricante y ASME B30.5-2007 5-2.1.2(i)). 
o Tipo de llantas según el fabricante 
o Presión en frío de las llantas. ASME B30.5-2007 5-2.1.2 (i) 
o Desgaste de las bandas de rodadura no mayor al límite establecido 
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por el Fabricante (marcas límite). 
o Daños estructurales en las llantas que pongan en riesgo su normal 
operación. Manual del Fabricante. 
 
Nota: 
No se especifica el criterio de aceptación para evaluar la altura permisible de las 
cocadas en los neumáticos.  
 
• Para equipos sobre trenes de rodaje, verificar: (Manual de Operación y 
mantenimiento del Fabricante y ASME B30.5-2007 5-2.1.3(b)) 
o Estado de zapatas, cadenas, ruedas guías, piñones, tensores, etc. 
o Poner especial atención en el estado de los rodillos: no se aceptará 
rodillos que presenten jugo o que tengan holguras. 
o Las catalinas. 
 
Nota: 
No se especifica el rango para el criterio de aceptación para evaluar trenes de rodaje.  
 
l) Señalización y alarmas 
• Constatar que en la cabina y en diferentes partes del cuerpo de la grúa estén 
presente etiquetas de seguridad conteniendo información relevante a los riesgos 
relacionados a la operación con grúas, tales como: distancias de seguridad al 
trabajar cerca de líneas eléctricas, peligro de aplastamiento de parte móviles, 
señales manuales, etc. Manual de Operación del Fabricante. 
 
• Verificar el funcionamiento adecuado de faros, luces guías, pito, alarmas de 
retroceso, etc. Manual de Mantenimiento del Fabricante. 
 
Prueba en vacío 
Después de verificar que en la inspección visual del equipo no existe observaciones relevantes 
y/o riesgos potenciales, se procede a realizar la pruebas en vacío (ASME B30.5-2007 5-2.1.6 
(a) y Manual de Operación y Mantenimiento del Fabricante). 
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a) Señalización y alarmas 
• Para comprobar el normal funcionamiento de los sistemas y elementos 
constitutivos de la grúa, coordinar la realización de las siguientes acciones: 
 
o Estabilizar la grúa y nivelarla: verificar funcionamiento de los 
estabilizadores y nivel de la grúa. 
o Extensión del boom (pluma) y accionamiento de los winches de carga: 
comprobar el funcionamiento de los sistemas de extensión y retracción de 
boom, su estructura y longitud total. En esta prueba se verifica la operación 
de los winches de carga y la estructura de los cables de izamiento. 
o Levantamiento del boom: se comprueba el normal funcionamiento del 
sistema de levantamiento del boom por medio del gato (cilindro hidraulico) 
o gatos principales. 
o Traslación de la grúa: se moviliza la grúa a diferentes velocidades y 
direcciones, observando que se accione las diferentes opciones de traslado 
(ejes direccionales, 4x4, etc.). 
 
Nota: 
✓ No se especifica el grado permisible en caso de terrenos desnivelados y tipos de 
suelo.  
✓ No se especifica el ángulo mínimo permisible durante la prueba en vacío. 
 
b) Sistema hidráulico 
• Mediante pruebas de operación en vacío y posteriormente con carga, verificar el 
normal funcionamiento de los estabilizadores, actuadores de levantamiento del 
boom y de extensión del boom. ASME B30.5-2007 5-2.1.6 (a) y Manual de 
Operación. 
 
• Comprobar el funcionamiento de los winches y sus mecanismos asociados, con 
las diferentes funciones que dispone cada tipo de grúa. ASME B30.5-2007 5-2.1.6 
(a) y Manual de Operación y Mantenimiento. 
 
c) Tornamesa 
• Por medio de maniobras de giro y parada, comprobar el funcionamiento del motor 
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✓ No se especifica el criterio de aceptación para evaluar el sistema de frenos de 
tornamesa. 
 
d) Motor principal 
• Mediante pruebas en vacío y posteriormente con carga, comprobar el buen estado 
del motor principal. Condiciones como las siguientes evidencian problemas en la 
máquina: (Referirse al Manual de Operación y Mantenimiento del Fabricante y 
ASME B30.5-2007 5-2.1.6 ( c). 
 
o Largos periodos de encendido. 
o Gases de escape de color y cantidad fuera de los parámetros normales 
para el tipo de combustible utilizado. 
o Pérdida de fuerza del motor (aplastamiento) al acelerar o ejecutar 
trabajos con carga. 
o Fugas de aceite por el cuerpo de motor. 
o Emisión de aceite por el escape y por el desfogue de la máquina. 
 
Nota: 
✓ No se especifica el nivel máximo permisible en reporte de prueba de opacidad.  
 
e) Estabilizadores  
 
Nota: 
✓ No se especifica que se debe verificar marcas del estabilizador cuando se 
encuentren al 50% y 100% de su extensión con la finalidad que el operador 
determine la tabla de carga que corresponde según rango de estabilidad. 
 
✓ No se especifica que se debe verificar los platos de apoyo de los cilindros de 
estabilizadores, que no se encuentren deformados, agrietados. 
 
65  
f) Instrumentos  
• Se debe verificar el normal funcionamiento de todos los instrumentos relacionados 
a la operación del motor (indicador de presión de aceite y temperatura), sistemas 
eléctricos, neumáticos e hidráulicos del equipo. ASME B30.5-2007 5-2.1.2 y 
Manual de Operación y Mantenimiento del Fabricante. 
 
g) Dispositivos de seguridad 
• Para los equipos que disponen de ayudas operacionales, verificar los siguientes 
parámetros: 
 
o Indicador de longitud de boom: se mide la longitud del boom (pluma) en varias 
posiciones y verifique que el indicador electrónico esté marcando la medida 
correcta [ ]. ASME B30.7-2007 5-2.1.2 (a, b, c), 5-1.9.9 y Manual de Operación 
del Fabricante. 
 
o Indicadores de ángulo de operación: en la posición horizontal del boom 
verifique que tanto el medidor de ángulo análogo como el electrónico estén 
operativos. ASME B30.5-2007 5-2.1.2 (a, b, c), 5-1.9.9 y manual de Operación. 
 
o  Indicador de radio de operación: Mida el radio de operación, que es la 
distancia existente desde el centro de la tornamesa hasta la línea vertical 
trazada al centro del gancho de carga. Compruebe que el valor leído en el 
indicador sea igual al medido. ASME B30.5-2007 5-2.1.2 (a, b, c), 5-1.9.9 y 
Manual de Operación. 
 
o Indicador de carga: cuando el equipo se encuentre en vacío (sin carga) 
constate que el sistema indique la carga correspondiente al block, gancho, 
cabezal auxiliar, plumín y cables de carga; estos valores están definidos 
generalmente por el fabricante en las tablas de carga de la grúa. (ASME B30.5-
2007 5-2.1.2 (a, b, c), 5-1.9.9, Manual de Operación). 
 
o Dispositivos anti two-block: comprobar el normal funcionamiento de éstos 
sistemas accionándolos en varias ocasiones por medio de la pateca principal 
y auxiliar (cuando aplique). Dependiendo del sistema instalado en el equipo, al 
accionamiento del anti twoblock (la palanca de mando del winche) se 
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bloqueará, una señal audible se accionará o una señal luminosa se encenderá. 
(ASME B30.5-2007 5-2.1.2 (a, b, c), 5-1.9.9, Manual de Operación). 
 
o Programación del equipo: Si el equipo dispone de un sistema LMI, comprobar 
que dentro del programa de carga se definan las capacidades máximas para 
cada configuración posible de la máquina. (ASME B30.5-2007 5-2.1.2 (a, b, c), 
5-1.9.9, Manual de Operación) 
 
Nota: 
✓ No se especifica que cuando los elementos de ayuda de funcionamiento son 
inoperantes o no funcionan bien se deberá pedir la calibración o reparación (ASME 
B30.5-2007 5-3.2.1.2, b). 
 
Prueba de operación con carga 
 
a) Determinar la carga total de prueba, sumando el peso de prueba, aparejos, pastecas, 
cabezal auxiliar, plumín (guardado o erecto), peso del cable de izamiento que se va a 




✓ No se especifica que se debe elaborar un plan de izaje antes de realzar la prueba 
y mostrar un ejemplo. 
 
b) Para el peso determinado anteriormente, establecer los parámetros a los que la grúa 
debe ser configurada de tal forma que las pruebas de carga no sean superiores al 
110% de su capacidad de carga. ASME B30.5 -2007 5-2.2.2 a (1) y Manual de 
Operación del Fabricante. 
 
Nota: 
✓ No se indica que la prueba de carga sólo debe ser al rango permitido por el 
fabricante según norma ASME B30.5 2014. 
 
c) En las condiciones citadas, solicitar que la carga sea elevada a una altura no mayor de 
50 cm del piso y mantenida en esta posición por un lapso de 15 minutos. 
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d) Marcar los gatos de los estabilizadores, el cable de izamiento y un punto referencial en 
la carga en el cual se pueda realizar una medición de su altura respecto al piso. (lo que 
aplique para grúas telescópicas y de celosía). 
 
Nota: 
✓ No se indica que se debe marcar el cilindro del boom (pluma). 
 
e) Tomar lecturas en el punto referencial de la carga y en los estabilizadores al tiempo de 
0, 5 10 y 15 minutos. Al mismo tiempo, comprobar las marcas realizadas en el cable y 
los parámetros leídos en las ayudas operacionales de: longitud de boom, radio de 
trabajo y ángulo del boom. 
 
f) Durante la ejecución de esta prueba, detectar cualquier situación que evidencie fallas 
especialmente en los sistemas hidráulicos y en la estructura de la máquina, tales como: 
 
• Pérdida de altura de la carga: por descenso del cable, falla de los gatos 
del boom o de los gatos de levantamiento principal. 
• Falla de los gatos de los estabilizadores: evidencia de fuga de aceite 
hidráulico o descenso de los gatos. 
• Ruidos en partes constitutivas de la máquina como: tramos del boom, 
pines de los gatos de levantamiento, bastidor, etc. 
 
g) Transcurrido el tiempo de prueba, bajar la carga lo más cerca del piso y girarla 360°, 
observar: 
 
• Funcionamiento del sistema movimiento y frenado. 
• Estado de los estabilizadores. 
• Condiciones de estabilidad de la máquina. 
 
Nota: 




Finalizando la inspección en campo; cuando el equipo es aprobado, se emite el certificado de 
operatividad en los plazos establecidos. 
 
Normalmente un inspector necesita 02 horas hombre de trabajo en gabinete para generar un 
certificado de operatividad y/o Informe de inspección. 
 
Esta etapa del proceso, es una de las más críticas debido a que los certificados de inspección 
se entregan hasta después de 15 días de finalizar el servicio de inspección, cuando el plazo 
establecido es de 07 días según condiciones comerciales de la cotización. 
 
Registros 
Los inspectores de equipos de izaje cuentan con documentos revisados y aprobados por 
coordinador técnico y departamento de calidad, se detalla a continuación los siguientes 
registros, procedimientos, plantilla de certificado y norma de referencia con que se trabajan 
actualmente: 
 
✓ Reportes de campo - check list 
✓ Reporte de prueba de carga 
✓ Procedimiento de inspección según ASME B30 – 2007. 
✓ Modelo de certificado de inspección 













• Reporte Check list. 
 
 
N o . O/ L. SGS:
F echa:
P ágina:






DATOS TECNICOS CONTROL DE FUGAS LIQUIDAS NA B R M Rev.
Rango de trabajo máximo Mangueras y cañerías
Número secciones pluma Gato/s principal (es) 
Capac.máx. gancho princip. Gatos del boom
Capac.max.gancho auxiliar Gatos de los estabilizadores
SWL cable principal Motor principal
SWL cable auxiliar Bombas hidráulicas
Contrapeso máximo Winches principal
DOCUMENTACION DEL EQUIPO NA B R M Rev. Winche auxiliar
Manual de Operación y Mant. ESTRUCTURA NA B R M Rev.
Manual de Partes 5-2.1.3(a) Chasis
Programa de Mantenim. Períodico 5-1.9.5 Soldaduras(fabricante)
Tabla de capacidad en cabina 5-2.1.3(a) Vigas
Reg. de calibra. de sensor carga M anual Fabrica, 5-1.9.5 Reparaciones(fabricante)
CABINA NA B R M Rev. ESTABILIZADORES NA B R M Rev.
 5-1.8.2 (a,b) Accesos y puntos de apoyo 5-2.1.2(d),5-2.1.3(a,l,m,n,o,p) Condición estruc. Vigas
Luz licuadora,relojes de control motor M anual Fabrica, 5-2.1.3(a) Extensiones y retracc. Max.
Parabrisas posterior FRENOS , EMBRAGUES Y TORNAMESA NA B R M Rev.
Parabrisas techo M anual, 5-2.1.3(b), 5-2.1.2 (a) Dientes engranaje corona y motor de giro
Retrovisor de cabina M anual, 5-2.1.3(e), 5-2.1.2(a,b) Embrague
Espejos laterales de cabina M anual, 5-2.1.3(j), 5-2.1.2(a),5-1.4.2(a) Dirección y frenos
Espejos sobre la plataforma OPERATIVIDAD MOTOR COMBUSTION NA B R M Rev.
Limpia parabrisas Nivel aceite, fugas
Asiento Operatividad, humos, refrigeración, otros
Volante PLUMA NA B R M Rev.
Mandos Extensión y retracción
Pedales Condición estructural por sección
ACCESORIOS DE SEGURIDAD NA B R M Rev. Alineación
5-3.4.9 Extintor ABC Soportes y pasadores
INSTRUMENTOS NA B R M Rev. M anual Fabricante, 5-2.3.4, 5-1.7.4(a) Lubricación poleas 
Indicador de longitud de boom Condición entre poleas y pasador
Indicador de angulo Paredes de los canales
Indicador electrónico de angulo Anclaje poleas a la pluma
Indicador electrónico radio opera. CABLES DE CARGA NA B R M Rev.
Antichoque de bloques w inche prin. Condición Estructural
Antichoque de bloques w inche aux. Lubricación 
Protección de sobrecarga LMI Partes de línea
Limitador funciones máx. y min.carga Espec. Según catálogo
Indicador de peso de la carga Terminal
(programas de carga) GANCHOS NA B R M Rev.
Indicador de número de líneas Identif i. Peso y capacidad
Indicadores de seguridad de motor Seguros
Indicadores varios Mecanismos giro e inclinación
SEÑALES NA B R M Rev. Lubricación 
5-3.3.4 Señales de mano PLUMIN O AGILON NA B R M Rev.
BLOCK  Y BALL DE CARGA NA B R M Rev. Elementos estructurales
Block principal y poleas Soldaduras
Ball auxiliar Sistema de anclaje a boom princip.
Seguro block principal Polea punta
Seguro ball auxiliar Lubricación 
Placa de identif icación ball Desgaste entre poleas y pasador
Placa de identif icación block Profundidad de canales
NEUMATICOS NA B R M Rev. SISTEMA HIDRAULICO NA B R M Rev.
Tipo según fabricante Cilindros
Labrado adecuado según norma Estabilizadores
Ajuste tornillos Levante pluma
Válvula de inflado Extensión pluma
Presión de inflado en frío M anual Fabricante, 5-2.1.2(h) Nivel aceite
SISTEMA NEUMATICO NA B R M Rev. Acoples a tanque y bombas
Compresor Motor hidráulico
Líneas de conducción Bomba
Actuadores Válvulas de retención
Regulador presión M anual del Fabricante, 5-2.1.2(d) Mangueras y acoples
SISTEMA ELECTRICO NA B R M Rev. Sistema de giro
Estado y Carga de Batería Winches
Estado y Carga de Alternador Dirección
Protecci. Sobrecarga eléctrica Frenos
Interruptor Master PRUEBA EN VACIO NA B R M Rev.
Traslación
Frenado
DOCUMENTOS REFERENCIA Sistema giro y frenado superestr.
Funciones de la pluma
Funciones de los w inches
Funciones de los estabilizadores
HOJA DE TRABAJO EN CAMPO
SGS DEL PERU S.A.C.
REPORTE DE INSPECCION ESTÁTICO/ DINAMICA PARA GRUAS HIDRAULICAS
REPORTE NUMERO:




M naual del Fabricante,           5-
2.1.2. (i)
5-1.7.6, 5-2.1.3 ( c )
NORMA DE REFERENCIA: ASME B30.5-2007 (Los números indicados pertenecen a la norma en mención) 
Los Manuales del Fabricante  servirán de apoyo en la inspección de la unidad. 
M anual del Fabricante,                                
5-2.1.3(l,m,n,o,p), 5-2.3.4(a)
M anual del fabricante,                                
5-2.1.3(l,m,n,o,p), 5-2.3.4(a)
M anual del Fabricante,          5-
2.1.2 (g)
M anual del Fabricante,          5-
2.1.3 (l,m.n)
M anual de operación y 
mantenimento del Fabricante, 
5-1.9.9, 5-2-1-2 (a, b, c)
5-2.1
5-2.1.2 (a)
M anual de Fabricante
M anual de Fabricante
M anual de Fabricante
M anual del Fabricante, 5-2.1.6 (a)
5-2.1.6 (c), 5-2.1.2 (a,b,c), M anual del 
Operación y M antenimiento
M anual del fabricante, 5-2.4.3 d, b(4,6),  
5-2.4.2 (b,2,a,b,c,d)
M anual de Operación, 5-2-1-2( e), 5-1.9.10 
M anual del Fabricante, 5-2.1.3 (a), 5-
2.3.4(a), 5-1.7.4(a)
M anual del Fabricante,                                               
5-2.1.3(l,m,n,o,p), 5-2.3.4(a)
M anual del Fabricante,  5-2-1-3(a)
M anual de Frabicante
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• Reporte de prueba de carga 
 
 
N o . O/ L SGS:
F echa:
P ágina:
F o rmulario :
MARCA: MODELO:
SERIE: KILOMETRAJE:
DESCRIPCIÓN DE LA CARGA A PROBAR:
LONGITUD DE BOOM CARGA NETA:
ANGULO DE INCLINAC. APAREJOS:
RADIO PAZTECA Y GANCHO






DESCRIPCIÓN DE LA CARGA A PROBAR:
LONGITUD DE BOOM CARGA NETA:
ANGULO DE INCLINAC. APAREJOS:
RADIO PATECA Y GANCHO
















DETERMINACIÓN DE LA CARGA TOTAL
ROTACIÓN DE LA CARGA
PRUEBA DE CARGA





DATOS DE LA GRUA
HOJA DE TRABAJO EN CAMPO
MARCA: MODELO:
SGS DEL PERU S.A.C.





• Procedimiento de inspección 
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• Certificado de inspección 
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Por tal motivo se ha podido elaborar un diagrama de ISHIKAWA para poder determinar la causa del problema existente en el 
proceso de certificación de equipos de izaje durante la elaboración de informes y/o certificados. 
 
DIAGRAMA DE ISHIKAWA 
 
 
Figura N° 15: Diagrama de Ishikawa 
Fuente: Elaboración propia
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4.1.2 Análisis del proceso  
A continuación, se describe los elementos que interviene en cada etapa del proceso: 
 
Máquina y herramientas 
• No se cuenta con computadores disponibles en la oficina para que los inspectores 
de equipos de izaje puedan generar los certificados de operatividad y/o Informes de 
Inspección. 
• Contamos con algunos equipos de medición disponibles al momento de la 
inspección. 
o Si contamos con vernier, flexómetro y galga de poleas. 
o No contamos con Kit de inspección visual de soldadura. 
o No contamos con equipo electromagnético (Yugo) para inspección 
por partículas magnéticas. 
• No se cuenta con software para generar certificados de operatividad. 




• No se cuenta con plantillas de certificados estandarizados. 
• No se cuenta con procedimientos actualizados con la última versión de la norma 
(2014) con rangos y/o parámetros que sirvan de apoyo para que el inspector defina 
el criterio de aceptación. 
• No se utiliza la norma ASME B30.5-2014 (última versión), que nos permita 
actualizar el procedimiento de inspección y declararlo ante INACAL (Instituto 
Nacional de calidad), considerando que SGS se encuentra acreditado por la ISO 
17020 como Organismo de Inspección. 
INACAL: “Es un Organismo Público Técnico Especializado, adscrito al Ministerio de 
la Producción, con personería jurídica de derecho público, y autonomía 
administrativa, funcional, técnica, económica y financiera”.17 
• No se cuenta con rutas de inspección que permita al inspector identificar puntos 
críticos en los equipos de izaje. 




• No se cuenta con programa de capacitación y certificación para los inspectores de 
equipos de izaje, considerando que los inspectores con certificados vencidos no 
pueden realizar inspecciones. La entidad que capacita debe ser externa y 
acreditada por un organismo internacional. 
• Se tiene acumulación de papel por la impresión de certificados en borrador para 
revisión del coordinador técnico. 
 
Personal 
• Falta disponibilidad de inspectores, debido a que después de culminar el servicio 
muchas veces son programados para la ejecución de otro servicio, aplazando el 
tiempo de emisión de informes hasta 02 semanas aproximadamente. 
• Falta de coordinación con el cliente para que confirme que cuenta con los equipos 
y herramientas para testificar prueba de carga, aplazando el tiempo de inspección 
de hasta 02 horas por falta de un peso conocido y/o certificado. 
o Para el caso de los puentes grúas adicionalmente el cliente debe suministrar 
equipo topográfico y operador para verificar la deflexión en la viga puente. 
o Para el caso de las grúas torre adicionalmente el cliente debe suministrar 
dinamómetro calibrado debido a que las grúas torres no cuentan con 
balanza en cabina del operador. 
• Los inspectores de equipos de izaje no cuentan con certificación para realizar 
ensayos no destructivos como líquidos penetrantes y/o partículas magnéticas. 
• Se evidencian y registran más del 40% de errores ortográficos al momento que los 
inspectores generan los certificados de inspección. 
• No se cuenta con información técnica del equipo en orden de inspección, debido a 
que en algunos casos el responsable comercial al momento de generar la cotización 
no solicita información al cliente. 
• No existe motivación por parte de los inspectores para realizar limpieza superficial 
y/o mecánica en zona de inspección, específicamente en cordones de soldadura de 
la estructura de la grúa. 
• No existe compromiso por parte de los inspectores para realizar inspecciones fuera 





• En algunos casos, no existe espacio aéreo libre de líneas eléctricas de baja, media 
y alta tensión para realizar prueba de balanceo (giro de 360°) con las secciones de 
la pluma completamente extendida. 
• Falta de terreno nivelado y compactado en el lugar donde se posicionará la grúa 
para realizar prueba en vacío y con carga. 
 
Por lo tanto, según la evaluación realizada en cada etapa del proceso podemos concluir 
que la causa del problema en el proceso de inspección de equipos de izaje son la falta de 
procedimientos de inspección de equipos de izaje actualizados, reportes de campo, 
plantillas de certificados estandarizadas y la demora en la entrega de certificados. 
 
4.2 Alternativa de solución 
 
4.2.1 Evaluación de las alternativas de Solución 
De acuerdo al planteamiento del problema se pueden emplear estándares como: ASME 
B30:2014 o OSHA 1926.550; como alternativas de solución. 
 
• ASME B30: 2014: Es una norma de seguridad americana diseñada por la Sociedad 
Americana de Ingenieros Mecánicos (ASME) para diferentes equipos de izaje y 
accesorios de izaje. Es una norma de referencia que contiene disposiciones que 
aplican a la construcción, instalación, operación, inspección, pruebas, 
mantenimiento. 
 
• OSHA - Crane, Derrick and Hoist Safety: “La Administración de Seguridad y Salud 
Ocupacional (OSHA) establece normas de seguridad y salud en el trabajo que tiene 
valor legal para empresas privadas y algunas públicas”.18  
Adicionalmente “esta sección resalta las normas de OSHA, avisos del Registro 
Federal (reglas, reglas propuestas y avisos), directivas (instrucciones al personal 
de OSHA) y cartas de interpretación relacionadas con grúas, pozos de perforación 
y la seguridad del polipasto”.19 






• Conocimientos (20%): Se evalúa la experiencia o aprendizaje adquirido sobre los 
estándares planteados como alternativa de solución. 
• Reconocimiento (10%): Se evalúa si el estándar es reconocido a nivel 
internacional y nacional. 
• Costos (20%): Se evalúa la inversión requerida para la implementación del 
estándar.  
• Duración (20%): Se evalúa el tiempo planteado para la implementación del 
estándar.  
• Renovación (15%): Se evalúa el tiempo de renovación de cada estándar.  
• Riesgo (15%): Se evalúa las dificultades que puedan presentarse durante la 
implementación del estándar 
 
Calificación 
4 = Muy bueno  
3 = Bueno 
2 = Regular  
1= Malo 
 
Tabla N° 7: Evaluación de Alternativas de Solución 
Criterios 
Norma ASME B30 Norma OSHA 
Calificación Calificación 
Conocimientos 4 3 
Reconocimiento 4 2 
Costos 2 2 
Duración 3 1 
Riesgo 3 2 
Renovación 3 2 







Conclusiones del Puntaje 
 
La implementación de los procedimientos con la norma ASME B30 es más factible en 
cuanto a conocimiento y duración. En cuanto al reconocimiento del estándar es genérico a 
nivel internacional. 
 
La implementación de los procedimientos con la norma OSHA no es factible debido a que 
la información es genérica y sólo se enfoca a la seguridad, además no es reconocido en el 
mercado nacional por las industrias mineras, petroleras y constructoras.  
 
Entonces, para determinar la implementación de un sistema que nos permita mejorar la 
eficiencia del proceso de certificación de equipos de izaje con la norma ASME B30, se ha 
realizado una evaluación en cada etapa del proceso, considerando los beneficios que 
otorgan en las diferentes etapas del proceso, desde el requerimiento del servicio por parte 
de nuestros clientes hasta la entrega del certificado de operatividad. 
 
4.2.2 Implementar y actualizar los procedimientos. 
Se considera implementar y actualizar los siguientes procedimientos: 
 
• Implementar procedimiento para atender requerimientos de inspección en equipos de 
izaje. 
• Implementar procedimiento para programar servicios de inspección en equipos de 
izaje. 
• Actualizar procedimiento de inspección de equipos de izaje. 
 
Procedimiento para atender requerimientos de inspección en equipos de izaje. 
 
Implementando este procedimiento ayudara a reducir los tiempos en el proceso de 
inspección y que el coordinador técnico programe adecuadamente el servicio de 
inspección, considerando que el responsable comercial de las cotizaciones oriente al 
cliente en que consiste el alcance del servicio, explicarle las responsabilidades del cliente 
y las consideraciones del servicio. La aceptación de las consideraciones de la cotización 
por parte del cliente debe quedar registrada vía mail, con la finalidad de evitar reclamos 
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y/o no conformidades en auditorias. 
 
El alcance del servicio de la cotización debe contar con información técnica del equipo a 
inspeccionar y las facilidades que debe suministrar el cliente para evitar pérdidas de 
tiempo al ejecutar el servicio. 
 
Se considera el siguiente diagrama de flujo para atender las cotizaciones y licitaciones. 
(Ver anexo II) 
 
Procedimiento para programar servicios de inspección en equipos de izaje. 
 
Implementando este procedimiento ayudara a reducir los tiempos en el proceso de 
inspección y que el inspector planifique adecuadamente su inspección, considerando que 
el coordinador de operaciones confirme con el responsable del servicio por parte del 
cliente el conocimiento del alcance del servicio, responsabilidades del cliente y 
consideraciones del servicio, precisar que debe suministrar un peso certificado y/o 
conocido para realizar la prueba de carga y los elementos de izaje en buen estado para 
realizar las maniobras. 
 
El procedimiento debe indicar que cuando el cliente la confirma la disponibilidad del equipo 
a inspeccionar y las facilidades para desarrollar eficientemente el servicio (elementos de 
izaje, Rigger y/o personal de apoyo) se procede a programar el servicio de inspección, 
considerando el lugar, fecha y hora acordada con el responsable del servicio.  
 
Procedimientos de inspección para equipos de izaje 
 
Actualizar y mejorar los procedimientos de inspección según, esta mejora nos permitirá 
aumentar la calidad del servicio de certificación y evitar penalidades en auditorías 
externas, considerando que el servicio deberá estar alineado a la norma de referencia 
ASME B30.5 - 2014 y/o última actualización. Adicionalmente la mejora de los 
procedimientos precisa el detalle de los documentos a revisar, establecer parámetros de 
criterio de aceptación, especificar puntos críticos de inspección dónde existe mayor 
esfuerzo estructural y realizar ensayos no destructivos (NDT) mediante el método de 




Finalmente, el procedimiento de inspección debe ser aprobado por el área Calidad de 
SGS y posteriormente registrarlos ante INACAL para los equipos de izaje que se 
encuentren acreditados por la ISO 17020. 
 
4.2.3 Estandarización de certificados de inspección 
Implementando plantillas estandarizadas para generar certificados de operatividad en equipos 
de izaje según la norma ASME B30 – 2014 y/o última versión, incrementará la confiabilidad 
de los resultados y calidad del servicio, considerando que el lenguaje utilizado debe ser 
ordenado, claro y con término técnicos utilizados en los manuales de mantenimiento y por los 
responsables de mantenimiento. Asimismo, los modelos de certificados deben estar revisados 
y aprobados por el área Calidad de SGS y por INACAL para equipos específicos como grúas 
móviles, grúas torre y puentes grúa. 
 
4.2.4 Elaboración del certificado y/o Informe 
Aprobado por el área Calidad de SGS los modelos de los certificados de operatividad y/o 
Informes de inspección, reportes de campo, reporte de prueba de carga y reporte de ensayos 
no destructivos (NDT) mediante el método inspección visual, líquidos penetrantes y/o 
partículas magnéticas al gancho de izaje principal y/o auxiliar, los mismos que serán 
desarrollados por los inspectores de equipos de izaje más experimentados del área Industrial 
Services, se propone adquirir la compra de un programa denominado Qaudit / SysAdt al 
departamento de ingeniería de IT (Information technology)  que permita a los inspectores  
reducir los tiempos en la emisión de certificados y al coordinador técnico reducir los tiempos 
de revisión de certificados en borrador.  
 
4.3 Solución del problema. 
El presente proyecto de mejora, describe la metodología a seguir para aumentar la eficiencia 
del proceso de certificación de equipos de izaje. 
 
4.3.1 Implementación de procedimientos 
 
4.3.1.1 Procedimiento para generar cotizaciones de inspección en equipos de izaje. 
 
El responsable comercial deberá de explicar al cliente brevemente el alcance del servicio de 
certificación de equipos de izaje, considerando básicamente lo siguiente: 
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• Revisión documentaria 
• Inspección visual 
• Prueba en vacío 
• Prueba de carga y 
• Ensayos no destructivos  
 
Luego debe solicitar información técnica del equipo con la finalidad de completar el 
registro de la cotización y el coordinador pueda planificar la ejecución del servicio. 
 
El alcance del servicio en la cotización debe tener como mínimo la siguiente información: 
 
• Detalle del servicio: “Inspección y certificación de operatividad de equipos”. 
o Norma de referencia: ASME B30.5 “Grúas móviles y sobre riel” 
o Tipo de equipo de izaje a inspeccionar 
o Cantidad de equipos a inspeccionar 
o Lugar del servicio 
o Persona y datos de contacto del servicio (no logístico y/o comercial) 
o Código interno del equipo 
 




o Capacidad nominal de carga 
o Año de fabricación 
o Horómetro de la grúa 
o Número de líneas (cables) del gancho principal 
o Número de secciones 
o Configuración del contrapeso 
o Marca del motor 
o Modelo del motor 
o Serie del motor 
o Horómetro del motor 
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• Información técnica del camión (declarado por el cliente) 
o Marca del motor 
o Modelo del motor 
o Serie del motor 
o Horómetro del motor 
o Kilometraje 
 
• Revisión documentaria del historial y bitácora de mantenimiento 
El cliente deberá suministrar la siguiente información antes de iniciar el proceso 
de inspección. 
o Programa y registros de mantenimiento preventivo 
o Tablas de carga de equipo para diferentes radios de trabajo y 
capacidades. 
o Manual de partes 
o Manual de operación 
o Manual de mantenimiento 
o Resultados de ensayos no destructivos (NDT) realizados a elementos 
específicos del equipo.  
 
• Inspección visual 
o Identificación de la Máquina (verificación de las placas de identificación 
del equipo. 
o El cliente deberá entregar el equipo limpio, libre de polvo, grasas y 
cualquier suciedad que dificulte la inspección y/o enmascare cualquier 
indicación.  
o Inspección Visual y de las condiciones de las partes, componentes, 
ajustes, elementos de seguridad: - Sistema Eléctrico - Cabina y 
Accesorios - Sistema Hidraúlico - Sistema de Frenos - Accesorios de 
Trabajo - Sistema de Rodamiento - Sistema de Transmisión de Fuerza 
- Sistema de Refrigeración - Sistema de Alimentación - Motor – Otros. 
o Inspección visual de la soldadura. 
o Luego de la inspección, se aplicará ensayos no destructivos de ser 
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necesario, previa evaluación en las zonas donde se observen indicios 
de discontinuidades, los ensayos no destructivos pueden ser líquidos 
penetrantes y/o partículas magnéticas y sus costos están incluidos en 
las tarifas indicadas para cada equipo. 
o Ensayo NDT mediante el método de líquidos penetrantes y/o partículas 
Magnéticas al gancho de izaje (principal y/o auxiliar) de acuerdo al 
resultado de la inspección visual. 
 
• Prueba en vacío 
o El cliente deberá suministrar un operador certificado. 
o El lugar de inspección durante la prueba debe estar libre de líneas 
eléctricas y el terreno debe estar nivelado y compactado. 
 
• Testificación de Prueba de carga 
o El cliente deberá suministrar un operador y Rigger certificado. 
o El cliente deberá suministrar pesos certificados y/o conocidos para 
realizar la prueba de carga al 100 % de su capacidad nominal (según 
norma de referencia y manual del fabricante). 
o El cliente deberá suministrar elementos de izaje certificados y en buen 
estado (eslingas sintéticas y/o de acero, cáncamos y/o grilletes). 
 
• Entregables 
o Constancia de inspección al finalizar el proceso de inspección 
o Certificado de operatividad dentro del plazo de 07 días finalizando el 
servicio de inspección. 
 
• Consideraciones 
o El incumplimiento de uno o más de los requisitos de la norma de 
referencia ASME B30.5, originará solo la emisión de un informe de 
evaluación técnica más no el certificado solicitado. 
o De encontrar observaciones el cliente deberá indicar fecha de 
levantamiento de observaciones en un periodo de 20 días como 
máximo. 
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o Nuestra tarifa está establecida para un horario diurno entre Lunes a 
Sábado de 8:00 a 17:00 horas como máximo. En el caso que necesite 
la inspección un feriado o domingo deberá considerar un 50% adicional. 
o Nuestra tarifa incluye una inspección durante un día continuo, en el 
caso de necesitar una visita adicional para el levantamiento de 
observaciones, ésta tendrá el costo de S/.900 + igv, además de los 
gastos de traslado y/o alojamiento. 
o En el caso de suspender o reprogramar el servicio, una vez que el 
personal se encuentre en el lugar de inspección por razones ajenas a 
SGS del Perú SAC, deberá considerar S/.900 + gastos de traslado 
(S/./inspector). 
 
4.3.1.2 Procedimiento para programar servicios de inspección en equipos de 
izaje. 
El coordinador de operaciones deberá revisar que la OI (orden de inspección) cuente con 
información técnica, consideraciones y responsabilidad del cliente según procedimiento antes 
de programar la ejecución del servicio.  
 
4.3.1.3 Procedimiento de inspección de equipos de izaje 
Se propone actualizar y mejorar los procedimientos de inspección de los diferentes equipos 
de izaje, según la norma ASME B30 - última versión, para que los inspectores identifiquen los 
puntos de inspección con mayor concentración de esfuerzos y tengan como referencia 
parámetros de criterio de aceptación a los diferentes componentes de la grúa. 
Tabla N° 8: Lista actualizada de procedimientos de inspección – equipos de izaje 




Inspección de Grúas 
Móviles 
INDIV-P-30 R02 
Reporte de Inspección 
estático y dinámico para 




Reporte de prueba de carga 







Inspección de Puentes Grúa 
INDIV-P-29 R02 
Registro de inspección de 
puentes grúa (check list) 
D-INDIV-P-29-01 
R01 
Registro de prueba de carga 






Inspección de Grúas 
Articuladas 
INDIV-P-43 R01 
Reporte de Inspección 
estático y dinámico para 
grúas articuladas (check list) 
INDIV-P-43-01 
R01 
Reporte de prueba de carga 








Reporte NDT: Inspección 
visual al gancho de izaje 
INDIV-NDT-01 
Reporte NDT: Ensayo por 
líquidos penetrantes al 
gancho de izaje 
INDIV-NDT-02 
Reporte NDT: Ensayo por 
partículas magnéticas al 






INDIV: División Industrial 
NDT: Ensayos no destructivos 
P: Procedimiento 
R: Número de revisión 
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Para mejorar el procedimiento de inspección de grúas móviles se utilizó las siguientes 
normas y documentos de referencia: (Ver anexo III) 
 
• ASME B30.5:2014 - Mobile and Locomotive Cranes (grúas móvil y locomotoras) 
• ASME B30.10:2014 – Hooks (ganchos) 
• ISO 4309: 2010 - Cranes — Wire ropes — Care and maintenance, inspection and 
discard. 
• Manual de servicio/mantenimiento - Grove RT765E-2. 
• AWS D14.3/D14.3M - Specification for welding earthmoving, construction and 
agricultural equipmen 
• ISO 4406:1999 - Hydraulic fluid power — Fluids — Method for coding the level of 
contamination by solid particles. 
 
Considerando las normas y documentos de referencia en mención, el servicio de 
inspección inicia con lo siguiente: 
 
a) Revisión Documentaria 
Antes de iniciar con el proceso de inspección en campo, se registra la marca, modelo, N° 
de serie del equipo y horómetro en el check list, para asegurar la trazabilidad, luego se 
verifica la existencia de los siguientes documentos relevantes de acuerdo al procedimiento 
interno de SGS. 
 
• Programa y registros de mantenimiento. (Ver anexo IV) 
o Verificar que los registros de mantenimiento estén alineados al manual de 
mantenimiento del fabricante y condiciones ambientales de operación. 
o Verificar que los registros de mantenimiento tengan sustentos, como ordenes 
de servicio firmado por el mecánico responsable, vale de salida de almacén y/o 
factura de compra de repuestos. 
o Verificar que el equipo cuente con programa de toma de muestras de aceite, 
identificación de puntos de muestreo y registros de análisis de aceite, con la 
finalidad que el inspector a cargo evalué en los reportes del laboratorio el nivel 




El aceite hidráulico debe satisfacer o superar el nivel de limpieza de ISO N° 
4406, clase 17/14. 
 
• Tablas de carga para diferentes radios de trabajo. 
Verificar que las tablas de carga correspondan al modelo del equipo y número de 
serie según placa de identificación. 
• Manual de partes de la máquina 
• Manual de operación 
• Manual de mantenimiento 
• Resultados de ensayos no destructivos (NDT) realizados a elementos específicos 
del equipo. 
o Verificar si existe registro de fisuras y/o hallazgos en los reportes NDT 
a la estructura de la grúa con la finalidad de ubicar puntos críticos de 
inspección. 
 
Criterio de aceptación: 
Los equipos que no cuenten con la documentación solicitada quedan observados, se 
especificará que documento falta en la constancia de inspección para que el cliente 
levante la observación en el plazo acordado.    
 
Esta información permite al inspector asegurar que los diferentes tipos de mantenimiento 
preventivo del equipo de izaje inspeccionado (PM1, PM2, ..PM12) se cumpla con las 
recomendaciones del fabricante y las buenas prácticas de ingeniería, adicionalmente 
permite que el inspector identifique puntos críticos de inspección según los hallazgos 
encontrados en los registros de mantenimiento. 
 
Se evidencia en este proceso que más del 20% de nuestros clientes no cuentan con un 
adecuado programa de mantenimiento, sin considerar las condiciones de operación del 
equipo, como valor agregado a nuestro servicio de certificación se propone asesorar a 




b) Inspección visual 
La inspección visual se efectuará preferentemente en forma directa, será al 100% 
del equipo de izaje y estará a cargo por un inspector con las siguientes 
certificaciones: 
 
• Inspector de grúas certificado por CICB y/o entidad reconocida. 
• Inspector certificado por la ASNT según la práctica recomendad SNT-TC-1A 




✓ CICB - Crane Inspection & Certification Bureau: “Empresa 
Latinoamericana que brinda servicios de Certificación de personal, 
inspección de equipos y elementos, vinculados a maniobras de izaje”.20 
 
✓ ASNT: Sociedad Americana de Ensayos no Destructivos. 
 
✓ Practica recomendada SNT TC-1A: Calificación y certificación del 
personal de ensayos no destructivos (END). “Conjunto de directrices 
para ayudar al empleador a desarrollar un sistema uniforme de 
procedimientos para la calificación y certificación del personal de (END) 
para satisfacer las necesidades de los clientes. Requisitos específicos 
del empleador”.21 
 
Cuando se utilice la inspección visual directa como técnica, el inspector a cargo 
debe considerar los siguientes parámetros, según ASME BPVC.V-2015: 





                                               
20 http://www.cicbla.com/ 
21 Practica recomendada SNT TC-1A: 2 
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Tabla N° 9: Parámetros para inspección visual directa 
Parámetros a considerar Valor 
Distancia a inspeccionar Menor a 600 mm. 
Examen de agudeza visual Ok y vigente anualmente. 
Intensidad de luz Mayor a 1000 lux 
Angulo de inspección Menor a 30° 
Condiciones de la superficie 
Libre de aceites, grasas, pinturas, 
oxido y escorias 
 
Fuente: ASME V, Article 9, T-952 
Elaboración: propia 
 
c) Equipos y herramientas 
• Kit de inspección visual de soldadura estructural 
o Calibrador de soldadura V-WAC GAGE: “Para medir la profundidad de 
socavación, altura de la corona, comparación de porosidad y verifica la 
cantidad de porosidad por pulgada lineal”.22 
 
Figura N° 16: V-WAC GAGE 
Fuente: Valiometro 
o Calibrador de soldadura AWS: “Para medir el tamaño de filete, tolerancia en 
convexidad, concavidad y refuerzo según AWS D1.1”.23 
 







Figura N° 17: Calibrador de soldadura - WELD GAUGE 
Fuente: Valiometro 
 
o Regla metálica: Para medir las distancias de las discontinuidades de los 
cordones de soldadura y/o material base de la estructura del equipo. 
 
o Calibrador de soldadura Bridge Cam (Galga Pico de Loro): “Para medir 
el ángulo de bisel (0° - 60°), exceso de soldadura (sobre monta), 
profundidad de picadura, garganta de filete, longitud de pierna, 




Figura N° 18: Bridge Cam (Galga Pico de Loro) 
Fuente: kobelco 
 




• Flexómetro: Cinta métrica flexible para medir distancias. 
 
• Luxómetro: “Instrumento de medición que sirve para medir la iluminación en 




Figura N° 19: Luxómetro 
Fuente: Valiometro 
 
• Vernier: Instrumento de medición que sirve para medir dimensiones exteriores, 
dimensiones interiores y profundidades de objetos. 
• Lupa simple: Magnificador que amplía la imagen de cualquier indicación. 
• Linterna: Para iluminar el objeto a inspeccionar en lugares oscuros. 
• Espejo flexible: para inspeccionar en lugares de difícil acceso. 
• Marcadores metálicos: Para identificar cualquier indicación al momento de la 
inspección. 
 
d) Frecuencia de inspección: 
La frecuencia de inspección está definida por el programa de mantenimiento, según la 
actividad de la grúa, condiciones severas de servicio y condiciones ambientales se deberá 
definir y/o actualizar la frecuencia de inspección.  (ASME B30.5 -2007 5-2.1.3) Se debe 
inspeccionar cada ítem, con la finalidad de que toda deficiencia encontrada deberá ser 




examinada y evaluada si constituye un peligro. 
 
Los equipos de izaje se deberán inspeccionar anualmente como máximo, a cargo de una 
persona calificada. (Ver anexo VI) 
 
e) Estructura: 
Verificar falla por fatiga de estructuras soldadas “La experiencia ha demostrado que las 
estructuras soldadas que repetidamente soportan esfuerzos grandes variables, causados 
por retorceduras, impactos, combaduras y sobrecargas intencionales y/o accidentales, 
frecuentemente sufren agrietaciones en su soldadura, las cuales pueden atribuirse a fallas 




Figura N° 20: Vista general de grúa móvil 
Fuente: Manual de Mantenimiento Grove/GMK 6220 
 
La frecuencia de estas inspecciones debe aumentar con la edad del equipo y la severidad 
de la aplicación. Las siguientes son zonas de esfuerzos elevados conocidas en los 
equipos de izaje. Estas zonas deben inspeccionarse visualmente como parte del 







                                               
26 Manual de Mantenimiento Grove/RT 765 E-2: 1-15 
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Tabla N° 10: Puntos críticos de inspección – grúas móviles 
Zonas de esfuerzos elevados Puntos críticos de inspección 
Pluma telescópica 
Estructuras retenedoras de 
almohadillas de desgaste, puntos 
de fijación de cilindros hidráulicos, 
estructuras de retención del eje de 
pivote de la pluma. 
Estabilizadores. (Delanteros y 
posteriores) 
Zapatas, vigas, cajas y estructuras 
de fijación. 
Chasis principal: 
Generalmente en la zona de las placas de 
refuerzo y miembros transversales; en la 
unión de los miembros delanteros y 
traseros del chasis, en las grúas de 
camión. 
Chasis de la grúa. 
Conexión del cojinete de la plataforma de 
giro—en donde el cojinete está empernado 
a la superestructura o chasis de la grúa. 
Estructuras de soporte del 
contrapeso 
100% 
Estructuras de montaje de ejes y 
de la suspensión en el 
chasis. 
100% 
Conexiones de extremos de 
cilindros hidráulicos. 
100% 




Cualquier defecto estructural o modificación realizada por el propietario, sin la autorización 
del fabricante o sin el respaldo de un estudio documentado, es causa para poner al equipo 
fuera de servicio. (ASME B30.5-2014 5-2.1.6 (c) y Manual de Operación y Mantenimiento). 
 
Adicionalmente considerar lo indicado por la norma de referencia ASME B30.5: 
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i. Inspeccionar el boom de la grúa (sea de celosía o telescópico) en busca de: 
fisuras, grietas, golpes, corrosión, dobladuras, fallas de soldadura, modificaciones, 
etc. Ante la presencia de cualquier indicación de este tipo, la estructura debe 
someterse a exámenes no destructivos para determinar su conformidad o la 
necesidad de que el propietario realice reparaciones. (Referirse al manual del 
fabricante para evaluar las discontinuidades y determinar los criterios de 
aceptación en cada caso particular) ASME B30.5-2014 5-2.1.3 (a). 
 
ii. Inspeccionar las vigas de los estabilizadores (cuando aplique) en busca de 
evidencias de daños o deformaciones permanentes. ASME B30.5-2014 5-2.1.3 (a) 
y Manual del Fabricante. 
 
iii. La estructura del chasis no debe presentar deformaciones o defectos en su 
soldadura. ASME B30.5-2014 5-2.1.3 (a), y Manual del Fabricante. 
 
iv. El procedimiento de soldadura y calificación del soldador deberá ser de acuerdo a 
la norma AWS D14.3 / D14.3M “Specification for welding earthmoving, construction 
and agricultural equipment” cuando se va a soldar elementos con cargas 
suspendidas. En caso de aceros especiales o se utilicen otros materiales, el 
fabricante deberá facilitar los procedimientos de soldadura. ASME B30.5-2014 5-
1.9.5. 
 
Para evaluar la calidad de soldadura se “deberá determinar por inspección visual y ensayo 
no destructivo (END) si es especificado en los documentos del contrato (para grúas que 
recién son fabricadas). Cuando se requiera examinar por END, se deberá realizar de 
acuerdo con los métodos desarrollados por el fabricante o en acuerdo con las provisiones 
de la norma AWS D14.4/D14.4M “Specification for welded Joints in Machinery and 
equipment”. Al finalizar la soldadura deberán ser limpiadas para la inspección ”.27 
 
El inspector debe considerar las siguientes tolerancias para evaluar la calidad de la 
soldadura de las grúas móviles: 
 
                                               
27 AWS D14.3/D14.3M-2010:26 
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Tolerancias de armado de juntas de soldadura 
 
Soldaduras Tipo Filete 
 
La luz entre las partes a soldar no debe ser mayor a 3 mm. Cuando se tiene una luz mayor 
a esta hasta 1.6 mm más, se deberá incrementar el tamaño del filete como acción 
correctiva. 
Tabla N° 11: Tolerancias de Soldadura de canal 
TABLA 9 - AWS D14.3 / D14.3M 
 Sin resacado Con resacado 
Talón (cara de la raíz) 
 
+ 3mm, – 1.6 mm No limitado 
Abertura de la raíz sin 
respaldo metálico 
 
+ 3mm, – 1.6 mm + 3 mm, - 3 mm 
Abertura de la raíz con 
respaldo metálico 
 
+ 6 mm, – 1.6 mm No aplica 
Angulo de acanalado 
 
+10°, - 5° +10°, - 5° 
Fuente: AWS D14.3 / D14.3M 
Elaboración: Propia 
 




• Deberá ser determinada por inspección visual y, si son especificados, por END de 
acuerdo al estándar AWS D14.4. 
• Las longitudes y tamaños de las uniones soldadas deberán ser conformes a lo indicado 
en los planos de fabricación. 
• Todo cráter deberá ser rellenado al menos hasta el 85% de la sección transversal de 
la junta.  
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• No se admiten fisuras. 
• La suma de los diámetros de poros superficiales incluyendo poros tipo gusano no 
deberá exceder de 10 mm en cualquier longitud de soldadura de 100 mm y no deberá 
exceder 20 mm en una longitud de soldadura de 300 mm. Ningún poro deberá tener 
un diámetro mayor a 2.4 mm. 
• Para todas las aplicaciones en soldadura traslapada no deberá extenderse más que 
0.8 mm más allá de la línea de fusión de la soldadura en cualquier sección transversal. 
La longitud de soldadura traslapada no deberá ser mayor a 13 mm en una longitud de 
300 mm de soldadura y no mayor a 6 mm en una longitud de 150 mm de soldadura o 
menos. 
• Socavaciones no deben exceder lo siguiente: 
o En miembros que transmiten cargas principales o de apoyo, las socavaciones no 
deben tener más de 0.25 mm de profundidad cuando la soldadura es transversal 
al esfuerzo de tensión. Este tipo de soldadura deberán ser identificadas en los 
documentos del contrato. 
En los demás casos, las socavaciones no deberán exceder lo siguiente: 
o Material de hasta 6 mm inclusive de espesor – Hasta 10% del espesor en 
profundidad. 
o Material de espesor mayor a 6 mm – hasta 1 mm de profundidad.  
o Se permite una longitud de soldadura socavada continua de hasta 25 mm en 300 
mm de longitud de soldadura, siempre y cuando las socavaciones no excedan de 
1.6 mm en profundidad. 
o La longitud acumulada de soldadura socavada en 300 mm de soldadura no deberá 




Figura N° 21: Socavación en uniones soldadas 
Fuente: Metfusion. 
 
Soldaduras Tipo Filete 
 
• Las vistas de perfil deseables están descritas en figuras 15A y 15B. 
 
Figura N° 22: Soldadura filete deseables – vista perfil 
Fuente: AWS D14.3 
 
• Tolerancias para el tamaño de cateto: 
o Catetos con dimensión especificada menor a 10 mm: + 3mm, -1 mm. 
o Catetos con dimensión especificada de 10 mm a más: + 3mm, -1.6 mm. 
 
Soldaduras De Canal 
Deberán ser hechas con un refuerzo ligero (sobremonta), en todo caso no deberá 
exceder de 3 mm de altura para soldaduras de hasta 50 mm, y no deberá exceder de 5 
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mm par soldaduras de tamaño mayor a 50 mm. 
    
Nota: 
En caso el cliente presente criterio de aceptación con tolerancias más permisibles, estas 
deberán ser sustentadas técnicamente y firmado por Ingeniero especialista en cálculos 
(Ej. API 579 – “Aptitud para el servicio”) 
 
f) Sistema hidráulico 
• Verificar que los niveles de aceite hidráulico de todos los componentes sean los 
establecidos por el manual del fabricante. ASME B30.5-2014 5-2.1.2 (i) y Manual 
de Mantenimiento. 
Considerar como referencia la siguiente tabla para verifica los niveles de aceite al 
sistema hidráulico de la grúa. 
 









Visible en la mirilla y su nivel no debe 
estar a más de (3 mm) del extremo 
superior de la mirilla. (Ver figura N° 
23) 
Auxiliar 
Visible en la mirilla y su nivel no debe 
estar a más de (3 mm) del extremo 






Utilice la mirilla (indicador de nivel) en 
el lado del depósito, con la pluma 
abajo y todos los cilindros de 
estabilizadores retraídos. (Ver figura 
N° 24) 




Figura N° 23: Nivel de aceite del malacate 
Fuente: Manual de Mantenimiento Grove/RT 765 E-2 
 
 
Figura N° 24: Nivel de aceite del sistema hidraúlico 
Fuente: Manual de Mantenimiento Grove/RT 765 E-2 
 
Se recomienda que el inspector revise todos los niveles de aceite con la grúa 
estacionada en una superficie nivelada en posición de transporte y mientras el 




“Debido a los efectos de temperatura sobre los cilindros hidráulicos”.28 
 
• Verificar el buen estado de todas las mangueras, accesorios, tubos hidráulicos, 
bombas, válvulas y cilindros. ASME B30.5-2014 5-2.1.2 (e), 5-2.1.3 (l, m, n, o), y 
Manual de Mantenimiento. 
 
El cliente y/o responsable de mantenimiento del equipo deberá sustituir las 
mangueras hidraúlicas si se presenta cualquiera de las siguientes situaciones: 
 
o Evidencia de retorceduras o aplastamiento (1) 
o Abrasión o cortaduras, alambre expuesto (2) 
o Adaptadores dañados o con fugas (3) 
o Expansión localizada (4) 
 
 
Figura N° 25: Situaciones de rechazo en mangueras hidraúlicas 
Fuente: Manual de Mantenimiento Grove/RT 765 E-2 
 
Verificar que las mangueras con libertad para moverse sin soportes nunca deben 
rozarse entre sí o tocar superficies de trabajo relacionadas. Esto causa 
rozamientos y reduce la vida útil de la manguera. 
                                               
28 Manual de Mantenimiento Grove/RT 765 E-2: 2-64 
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g) Tornamesa  
Considerando que la tornamesa (cojinete de giro y/o corona dentada) es el punto de 
mantenimiento más crítico de la grúa. Es en este punto, en la línea central de rotación, 
que se concentran los esfuerzos de las cargas. Además, el cojinete es el único punto de 
conexión entre la superestructura y el vehículo. Por lo tanto, el cuidado adecuado del 
cojinete y el mantenimiento periódico de los pernos de fijación de la plataforma de giro al 




Figura N° 26: Sistema de giro de grúa móvil 
Fuente: Grove 
 
• Inspeccionar los dientes del tornamesa y del motor del swing (giro) para evidenciar 
su conformidad con las especificaciones del fabricante. Manual de Operación y 
mantenimiento del fabricante. 
 
Revise los dientes de la tornamesa en busca de picaduras y fisuras. Si se descubre 
evidencia de esto, reemplace la tornamesa. Verifique que los agujeros para perno 
estén libres de tierra, aceite y de materias extrañas. 
 
• Verificar el juego entre dientes con láminas de galgas, alineando el punto alto del 
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piñón (excentricidad máxima) con el cojinete de la plataforma de giro. Comparar el 
resultado de la medición con los valores permisibles según manual de 
mantenimiento del fabricante. 
 
Figura N° 27: Juego entre dientes del cojinete y piñón - Tornamesa 
Fuente: Manual de Mantenimiento Grove/RT 765 E-2 
 
• Verificar el normal apriete de los pernos del tornamesa y solicitar registros del valor 
de apriete correcto de los pernos efectuado por el propietario de acuerdo a los 
requerimientos del fabricante. Pernos mal ajustados, rotos o ausentes representan 
una condición insegura de la máquina. ASME B30.5-2014 5-2.1.3 (b), 5-2.1.2 (a). 
 
El inspector debe considerar que los pernos pueden soltarse durante el trabajo 
debido a vibraciones, cargas de impacto y cambios de temperatura. Por lo tanto, 
se deben efectuar inspecciones periódicas cada 500 horas para asegurar que los 
pernos estén debidamente apretados. Lo torquímetros utilizados deben presentar 
registro de calibración vigente a responsabilidad del cliente. 
 
Es importante identificar correctamente el grado de los pernos. Cuando se utilizan 
pernos de resistencia elevada (grado 8), el técnico deberá ser consciente de la 
categoría de los pernos y de que está instalando un componente termotratado y 
templado de alta resistencia, por lo cual es necesario instalar el perno de acuerdo 
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con las especificaciones del fabricante. Los usos de lubricantes pudieran hacer 
necesario usar un valor de apriete diferente del de componentes sin lubricar. 
Cuando se retira o se suelta un perno de resistencia elevada, reemplácelo con un 
perno nuevo de la misma categoría. 
 
• Inspeccionar daños como roturas, rajaduras en la tornamesa (Referirse al Manual 
del Mantenimiento del Fabricante). 
 
h) Sistema neumático 
• Comprobar el buen estado del compresor, mangueras y cañerías, reguladores, 
válvulas de alivio, instrumentos asociados, etc. Manual de Mantenimiento del 
Fabricante y ASME B30.5- 2014 5-2.1.3 (l, m, n, o). 
 
Verificar la hermeticidad del sistema, registrando la presión en los manómetros 
instalados en los tableros y/o indicadores digitales, luego apagar el motor por unos 
05 minutos y verificar que no exista variación de lectura. 
 
i) Sistema eléctrico 
• Verificar el buen funcionamiento de los aparatos eléctricos, señales de desgaste 
excesivo, suciedad y acumulación de humedad. Referirse al Manual de 
Mantenimiento del Fabricante y ASME B30.5-2014 5-2.1.2 (h). 
 
Para verificar la operatividad del sistema de carga (alternador) se debe acelerar el 
hasta unos 2500 rpm aproximadamente y observar que el voltímetro ubicado en la 
cabina del operador aumenta progresivamente (aprox. 25% de su carga nominal). 
 
Para verificar la operatividad del sistema de arranque (arrancador) se debe apagar 
y encender el motor unas 03 veces y observar que el motor enciende sin ninguna 
dificultad. 
 
Verificar que los bornes de la batería no se encuentran sulfatados y revisar que los 
niveles de líquido de batería se encuentren por encima las placas. 
Verificar que todos los indicadores del tablero ubicados en la cabina del operador 
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se encuentren operativos y dentro de las especificaciones técnicas. 
 
j) Cable de carga 
• Por medio de un vernier digital calibrado, medir el diámetro del cable para 
contrastar que el cable utilizado en la máquina, tanto para en el winche (malacate) 
principal como el en winche auxiliar, correspondan a las especificaciones emitidas 
por el fabricante en sus manuales y tablas respectivas. Referirse al Manual de 
Operación y Mantenimiento del fabricante. 
 
 
Figura N° 28: Forma correcta de medir el cable 
Fuente: Manual de Mantenimiento Grove/RT 765 E-2 
 
 
Para poder inspeccionar un cable de carga es importante conocer sus partes, 
como se detalla: (2) vuelta completa de un toron alrededor del núcleo, (3) toron, 





Figura N° 29: Partes del cable 
Fuente: Manual de Mantenimiento Grove/RT 765 E-2 
 
• Los cables serán rechazados si presentan los siguientes defectos: 
 
i. Para cables móviles: seis alambres rotos distribuidos al azar en un paso de 
cable o tres alambres rotos en un mismo toron. ASME B30.5-2014 5-2.4.3 b 
(1) (a). 
 
Figura N° 30: Alambres rotos 
Fuente: Norma ISO 4309:2010 
 
ii. Para cables anti resistentes a la rotación, dos alambres rotos distribuidos al 
azar en un tramo de cable equivalente a seis veces su diámetro nominal o 
cuatro cables rotos distribuidos en una distancia equivalente a treinta veces 
su diámetro nominal. ASME B30.5-2014 5-2.4.3 b (1) (b). 
iii. Evidencia de cualquier daño aparente de cualquier fuente de calor, golpe de 
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líneas eléctricos, soldadura o rayo. ASME B30.5-2014 5-2.4.3 (b) 5. 
 
iv. Reducción del diámetro nominal del cable por más de lo siguiente: 
o Reducción mayor a 5 % del diámetro nominal ASME B30.5-2014 5-
2.4.3 (b) 6. 
 
Figura N° 31. Reducción local del diámetro 
Fuente: Norma ISO 4309:2010 
 
o Presencia permanente en el cable de: deformación tipo cesta, 
extrusión de los cordones, extrusión de los alambres, aumentos o 
disminuciones focalizados del diámetro del cable, aplastamientos, etc. 
ASME B30.5-2014 5-2.4.3 b(4). 
 
Figura N° 32: Deformación permanente 
Fuente: Norma ISO 4309:2010 
 
Nota: 
Para mayor información técnica referente a los criterios de aceptación en inspección 
de cable de acero mediante inspección visual y dimensional, consultar con la norma 
ISO 4309-2010: 20 – 33. 
 
k) Gancho de carga, bola de carga (gancho auxiliar) y bloque de carga (principal) 
• El peso y la capacidad de carga del gancho, bola y bloque de carga debe estar 
marcada por el fabricante en un lugar visible y de forma permanente; para la bola 
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de carga y bloque de carga deberá estar rotulado el diámetro del cable que debe 
utilizar. ASME B30.5-2014 5-1.7.6. 
 
• Cada gancho debe poseer un mecanismo (pestillo y/o seguro) que garantice que 
los aparejos de carga no se salgan de la garganta del gancho bajo ninguna 
circunstancia. Excepto cuando la aplicación impida el uso del pestillo (Ejm. 
fundiciones), según las indicaciones del Manual de Operación del fabricante y 
ASME B30.5-2014 5-1.7.6. Cuando se suministre, el pestillo deberá tender un 
puente sobre la abertura de la garganta del gancho con el fin de retener las 
eslingas u otros dispositivos de elevación en condiciones de holgura. Para mayor 
información técnica referirse a la norma ASME B30.10-2014. 
 
• “Los ganchos de carga que presenten las siguientes condiciones, serán 
rechazados”.29 
 
o Identificación del fabricante del gancho faltante o ilegible. ASME B30.10-2014 
10-1.10.5 (a). 
o Identificación de la carga nominal faltante o ilegible. ASME B30.10-2014 10-
1.10.5 (b). 
o Picadura (pitting) o corrosión severa. ASME B30.10-2014 10-1.10.5 (c). 
o Fisuras o rajaduras. ASME B30.10-2014 10-1.10.5 (d). 
o Cuando el desgaste es superior al 10% (o según lo recomendado) por el 
fabricante) de las dimensiones nominales del gancho o su pin de carga. ASME 
B30.10-2014 10-1.10.5 (e). 
 
o Deformación: Cualquier curvatura o torsión visiblemente aparente desde el 
plano del gancho no curvado. ASME B30.10-2014 10-1.10.5 (f). 
 
o Abertura de la garganta: Cualquier distorsión que cause un aumento en la 
abertura de la garganta de 5% para no exceder 6 mm o como lo recomiende 
el fabricante). ASME B30.10-2014 10-1.10.5 (g). 
Considerar para la evaluación la medida inicial y, y1, y2, según el tipo de 
                                               
29 ASME B30.10-2014:5 
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gancho de carga. 
 
 
Figura N° 33: Puntos de medición - gancho de izaje 
Fuente:  Manual de Mantenimiento Grove/ GMK 6220 
 
Las medidas iniciales y, y1, y2 están marcadas sobre el gancho de carga en el 
recuadro (2). 
 
Medir la distancia entre los puntos de medición marcados en el vástago del 
gancho de carga (1) y en la punta del gancho (3). 
 
o Hilos (roscas) desgastadas, dañadas o corroídas. ASME B30.10-2014 10-
1.10.5 (k). 
o Evidencia de afectación térmica del material o presencia de cualquier tipo de 
soldadura en el gancho. ASME B30.10-2014 10-1.10.5 (l). 
o Evidencia de alteraciones no autorizadas tales como taladrado, mecanizado, 
rectificado u otras modificaciones. ASME B30.10-2014 10-1.10.5 (m). 
 
• Se requiere que los ganchos sean inspeccionados por medio de ensayos no 
destructivos (END) como líquidos penetrantes y/o partículas magnéticas para 
garantizar que su estructura interna no presenta grietas o fisuras que 
comprometan su normal utilización. ASME B30.10-2005 10-1.10.4 b (5) ( c ). 
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Nota: 
Los ganchos se retirarán del servicio si los daños ocasionados son visibles y sólo se 
devolverá a servicio cuando es aprobado por una persona calificada. 
 
l) Poleas 
• Las poleas no deben presentar deformaciones, fisuras, ranuras en los canales, 
signos de desgaste, etc. ASME B30.5- 2014 5-2.1.3 (c) y Manual de 
Mantenimiento. 
 
Figura N° 34: Control del estado de canaletas de poleas 
Fuente: SM – Sector Metalúrgico 
 
El estado de las poleas influye decisivamente en el rendimiento del cable de acero.  
 
Debe controlarse periódicamente el diámetro y estado de la canaleta, la alineación, 
la excentricidad y la libertad de rodadura. 
 
La condición de la canaleta se controla utilizando galgas. 
 
“Considerar las tolerancias en el diámetro de la garganta en relación al diámetro 
del cable”.30 
 





Figura N° 35: tolerancias en el diámetro de la garganta 
Fuente: NEO 1 
 
• Referirse a las especificaciones del Manual del fabricante para más detalles de 
inspección de poleas. 
 
m) Sistema de traslación 
• Para equipos sobre neumáticos, constatar: (Manual de Operación y Mantenimiento 
del Fabricante y ASME B30.5-2014 5-2.1.2 (j). 
o Tipo de llantas según el fabricante 
o Presión de inflado de los neumáticos recomendado por el fabricante. ASME 
B30.5-2014 5-2.1.2 (j). 
Para verificar la presión de inflado se debe esperar que el neumático se 
encuentre frio para una lectura correcta y utilizar un medidor de presión de 
neumáticos, considerar que una presión de inflado excesiva produce un 








Para las presiones correctas de inflado para el transporte y elevación, 
consulte el libro de tablas de carga colocado en la cabina de la grúa. Nunca 
a menos del 80%. 
 
o Desgaste de las bandas de rodadura no mayor al límite establecido por el 
Fabricante.  
 
Para medir el desgaste de las bandas se utilizará el medidor de cocadas, 
como referencia la altura de la cocada del neumático no deberá ser menor 
de 4 mm y/o lo que indique el fabricante. 
 
o Daños estructurales en las llantas que pongan en riesgo su normal 
operación. Manual del Fabricante. “Los cortes se deben a carreteras en 
mal estado, presión de inflado excesiva o al uso de neumáticos de tipo 
incorrecto para el trabajo realizado”.31 
 
 
                                               
31 Manual de Mantenimiento Grove/ RT765E-2: 8-6 
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• Para equipos sobre trenes de rodaje (orugas), verificar: (Manual de Operación y 
mantenimiento del Fabricante y ASME B30.5-2014 5-2.1.3 (b). 
o Estado de zapatas, cadenas, ruedas guías, piñones, tensores, etc. 
o Poner especial atención en el estado de los rodillos: no se aceptará rodillos 
que presenten juego o que tengan holguras. 
o Las catalinas 
 
 
Figura N° 37: Grúa móvil sobre orugas 
Fuente: Grove 
 
n) Señalización y alarmas 
• Constatar que en la cabina y en diferentes partes del cuerpo de la grúa estén 
presente etiquetas de seguridad conteniendo información relevante a los riesgos 
relacionados a la operación con grúas, tales como: distancias de seguridad al 
trabajar cerca de líneas eléctricas, peligro de aplastamiento de parte móviles, 
señales manuales, etc. Manual de Operación del Fabricante. 
• Verificar el funcionamiento adecuado de faros, luces guías, pito, alarmas de 
retroceso, etc. Manual de Mantenimiento del Fabricante. 
 
Prueba en vacío 
 
Después de verificar que en la inspección visual del equipo no existe observaciones 
relevantes y/o riesgos potenciales, se procede a realizar la pruebas en vacío (ASME B30.5-
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2014 5-2.1.6 (a) y Manual de Operación y Mantenimiento del Fabricante). 
 
a) Señalización y alarmas 
• Para comprobar el normal funcionamiento de los sistemas y elementos 
constitutivos de la grúa, coordinar la realización de las siguientes acciones: 
 
o Estabilizar la grúa y nivelarla: verificar funcionamiento de los 
estabilizadores y nivel de la grúa. 
 
o Extensión del boom (pluma) y accionamiento de los winches de carga: 
comprobar el funcionamiento de los sistemas de extensión y retracción de 
boom, su estructura y longitud total. En esta prueba se verifica la operación 
de los winches de carga y la estructura de los cables de izamiento. 
 
o Levantamiento del boom: se comprueba el normal funcionamiento del 
sistema de levantamiento del boom por medio del gato (cilindro hidraulico) 
o gatos principales. “Estos componentes permiten elevar o bajar la pluma 
a diversos ángulos entre -3 y +78 grados respecto a la horizontal”.32 
 
o Traslación de la grúa: se moviliza la grúa a diferentes velocidades y 
direcciones, observando que se accione las diferentes opciones de traslado 
(ejes direccionales, 4x4, etc.). 
 
b) Sistema hidráulico 
• Mediante pruebas de operación en vacío y posteriormente con carga, verificar el 
normal funcionamiento de los estabilizadores, actuadores de levantamiento del 
boom y de extensión del boom. ASME B30.5-2014 5-2.1.6 (a) y Manual de 
Operación. 
• Comprobar el funcionamiento de los winches y sus mecanismos asociados, con 
las diferentes funciones que dispone cada tipo de grúa. ASME B30.5-2014 5-2.1.6 
(a) y Manual de Operación y Mantenimiento. 
 
                                               
32 Manual de Mantenimiento Grove/ RT765E-2: 4-22 
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c) Tornamesa 
• Por medio de maniobras de giro y parada, comprobar el funcionamiento del motor 
y frenos. ASME B30.5-2014 y Manual de Operación y Mantenimiento. 
 
d) Motor principal 
• Mediante pruebas en vacío y posteriormente con carga, comprobar el buen estado 
del motor principal. Condiciones como las siguientes evidencian problemas en la 
máquina: (Referirse al Manual de Operación y Mantenimiento del Fabricante y 
ASME B30.5-2014 5-2.1.6 ( c). 
 
o Largos periodos de encendido. 
o Gases de escape de color y cantidad fuera de los parámetros normales para 
el tipo de combustible utilizado. 
El cliente deberá suministrar reporte de emisión de gases y/o prueba opacidad 
de motor del camión y/o motor de la grúa para evaluar los valores máximos 
permisibles según normativa vigente. 
o Pérdida de fuerza del motor (aplastamiento) al acelerar o ejecutar trabajos con 
carga. 
o Fugas de aceite por el cuerpo de motor. 
o Emisión de aceite por el escape y por el desfogue de la máquina. 
 
e) Estabilizadores  
• Verificar marcas del estabilizador cuando se encuentren al completamente 
retraídos, 50% y 100% de su extensión con la finalidad que el operador determine 
la tabla de carga que corresponde según rango de estabilidad 
  
• Verificar que los platos de apoyo de los cilindros de estabilizadores no se 
encuentren deformados, agrietados. 
 
f) Instrumentos  
• Se debe verificar el normal funcionamiento de todos los instrumentos relacionados 
a la operación del motor (indicador de presión de aceite y temperatura), sistemas 
eléctricos, neumáticos e hidráulicos del equipo. ASME B30.5-2014 5-2.1.2 y 
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Manual de Operación y Mantenimiento del Fabricante. 
 
g) Dispositivos de seguridad 
Para los equipos que disponen de ayudas operacionales, verificar los siguientes 
parámetros: 
 
• Indicador de longitud de boom: se mide la longitud del boom (pluma) en varias 
posiciones y verifique que el indicador electrónico esté marcando la medida 
correcta [ ]. ASME B30.7-2014 5-2.1.2 (a, b, c), 5-1.9.9 y Manual de Operación 
del Fabricante. 
 
• Indicadores de ángulo de operación: en la posición horizontal del boom 
verifique que tanto el medidor de ángulo análogo como el electrónico estén 
operativos. ASME B30.5-2014 5-2.1.2 (a, b, c), 5-1.9.9 y manual de Operación. 
 
•  Indicador de radio de operación: Mida el radio de operación, que es la 
distancia existente desde el centro de la tornamesa hasta la línea vertical 
trazada al centro del gancho de carga. Compruebe que el valor leído en el 
indicador sea igual al medido. ASME B30.5-2014 5-2.1.2 (a, b, c), 5-1.9.9 y 
Manual de Operación. 
 
• Indicador de carga: cuando el equipo se encuentre en vacío (sin carga) 
constate que el sistema indique la carga correspondiente al block, gancho, 
cabezal auxiliar, plumín y cables de carga; estos valores están definidos 
generalmente por el fabricante en las tablas de carga de la grúa. (ASME B30.5-
2014 5-2.1.2 (a, b, c), 5-1.9.9, Manual de Operación). 
 
 
• Dispositivos anti two-block: comprobar el normal funcionamiento de éstos 
sistemas accionándolos en varias ocasiones por medio de la pateca principal 
y auxiliar (cuando aplique). Dependiendo del sistema instalado en el equipo, al 
accionamiento del anti twoblock (la palanca de mando del winche) se 
bloqueará, una señal audible se accionará o una señal luminosa se encenderá. 
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(ASME B30.5-2014 5-2.1.2 (a, b, c), 5-1.9.9, Manual de Operación). 
 
• Programación del equipo: Si el equipo dispone de un sistema LMI, comprobar 
que dentro del programa de carga se definan las capacidades máximas para 
cada configuración posible de la máquina. (ASME B30.5-2014 5-2.1.2 (a, b, c), 
5-1.9.9, Manual de Operación). 
 
• Cuando los elementos de ayuda de funcionamiento son inoperantes o no 
funcionan bien se deberá pedir la calibración o reparación. ASME B30.5-2014 
5-3.2.1.2, b 
 
Prueba de operación con carga 
 
a) Determinar la carga total de prueba, sumando el peso de prueba, aparejos, pastecas, 
cabezal auxiliar, plumín (guardado o erecto), peso del cable de izamiento que se va a 
utilizar. ASME B30.5-2014 y Manual de Operación y Mantenimiento del Fabricante. 
 
Se recomienda que se elabore un plan de izaje antes de realizar la prueba de carga, 
indicando capacidad de carga, distancia de trabajo, altura y accesorio de izaje que 
utilizarán (grilletes, eslingas, etc). 
 
b) Para el peso determinado anteriormente, establecer los parámetros a los que la grúa 
debe ser configurada de tal forma que la prueba no supere el rango permitido por el 
fabricante. ASME B30.5 -2014 5-2.2.2 (a) y Manual de Operación del Fabricante. 
 
c) En las condiciones citadas, solicitar que la carga sea elevada a una altura no mayor de 
50 cm del piso y mantenida en esta posición por un lapso de 15 minutos. 
 
d) Marcar la altura de los gatos (cilindros hidráulicos) de los estabilizadores, el cable de 
izamiento, cilindro principal de la pluma y un punto referencial en la carga en el cual se 
pueda realizar una medición de su altura respecto al piso. (lo que aplique para grúas 
telescópicas y de celosía). 
 
118  
e) Tomar lecturas en el punto referencial de la carga y en los estabilizadores al tiempo de 
0, 5 10 y 15 minutos. Al mismo tiempo, comprobar las marcas realizadas en el cable y 
los parámetros leídos en las ayudas operacionales de: longitud de boom, radio de 
trabajo y ángulo del boom. 
 
f) Durante la ejecución de esta prueba, detectar cualquier situación que evidencie fallas 
especialmente en los sistemas hidráulicos y en la estructura de la máquina, tales como: 
 
• Pérdida de altura de la carga: por descenso del cable, falla de los 
gatos del boom o de los gatos de levantamiento principal. 
• Falla de los gatos de los estabilizadores: evidencia de fuga de 
aceite hidráulico o descenso de los gatos. 
• Ruidos en partes constitutivas de la máquina como: tramos del 
boom, pines de los gatos de levantamiento, bastidor, etc. 
 
g) Transcurrido el tiempo de prueba, bajar la carga lo más cerca del piso, reducir la 
capacidad de carga a menos del 100% y girarla 360°, observar: 
 
• Funcionamiento del sistema movimiento y frenado. 
• Estado de los estabilizadores 
• Condiciones de estabilidad de la máquina 
h) Finalmente; aprobada la máquina por el inspector, se emitirá el certificado en los 
plazos establecidos. 
 
Esta etapa es una de las más crítica debido a que los certificados de operatividad se 
entregan después de 15 días de finalizar la inspección, no cumpliendo con el plazo 
establecido de 07 días como máximo en las condiciones comerciales. 
 
Implementado este procedimiento de inspección, se estima realizar el servicio de 





Tabla N° 13: Tiempo estimado de inspección - después de la implementación 
Inspección de grúa de hasta 60 toneladas 
Actividad Tiempo estimado  
Revisión documentaria 01 hora 
Inspección visual 02 horas 
Prueba en vació 01 hora 
Prueba de carga 02 hora 






El inspector al momento de la inspección debe contar con la norma de referencia de 
inspección, procedimiento de inspección de SGS actualizado y registrar los datos de campo 
e los reportes check list y reporte de prueba de carga. 
 
4.3.2 Estandarizar certificados de inspección 
 
Estandarizar los modelos de los certificados de equipos de izaje, considerando la actualización 
de los procedimientos de inspección y la última versión de la norma ASME B30. 
 
4.3.3 Elaboración del certificado y/o Informe 
 
Adquirido el programa denominado Qaudit / SysAdt al departamento de ingeniería de IT 
(Information technology) se reduce los tiempos en la emisión de certificados y la revisión de 
certificados en borrador, con la finalidad de entregar los certificados a nuestros clientes en un 
plazo menor de 04 días.  
 
Los inspectores al finalizar la inspección en campo, ingresan al programa Qaudit desde su 
computadora y/o Tablet con un usuario y contraseña para completar un banco de preguntas 
pre establecidos y una vez finalizado el cuestionario se genera automáticamente el certificado, 
llegado una alerta al coordinador técnico para su aprobación, sin necesidad que el inspector 
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se encuentre en las oficinas de SGS- Callao. (Ver anexo VII) 
 
Implementando el programa Qaudit, los inspectores necesitan sólo 0.5 horas hombre de 
trabajo en gabinete para generar un certificado y/o Informe de inspección por cada equipo 
inspeccionado y lo más importante es que nos permite entregar los certificados a nuestros 
clientes hasta el mismo día de haber realizado el servicio de inspección en campo cuando el 
servicio es de suma importancia. (Ejm. Trabajo de izaje critico). 
 
Po tal motivo nuestro diagrama de procesos para el servicio de certificación de equipos izaje, 
como de detalla en el siguiente gráfico: 
 
 
Figura N° 38: Diagrama de procesos después de la implementación 
Fuente: SGS 
 
La implementación de la plataforma virtual Qaudit, es una aplicación desarrollado por la 
empresa SGS en conjunto con las áreas de Ingeniería de Mejora Continua, Tecnología de 
Información (IT) a solicitud de la División industrial, está plataforma contiene las plantillas 
estandarizadas de los certificados de inspección de los diferentes equipos de izaje elaboradas 
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por el departamento técnico de la división industrial y revisados por el departamento de calidad 
de SGS.  
 
Para generar un certificado de operatividad los inspectores al finalizar el proceso de 
inspección deben registrar la información de las inspecciones respondiendo un cuestionario y 
así poder generar los certificados para el cliente de una manera automatizada. 
 
La plataforma virtual nos permite generar los certificados de operatividad de equipos de izaje 
en un menor tiempo y desde cualquier lugar de inspección, considerando que estos los 
equipos de izaje son utilizados en diferentes industrias. 
La plataforma virtual Qaudit, contempla el siguiente alcance: 
 
• Configuración en centro de costo Industrial en el ambiente regional de QAudit. 
• Desarrollo de sincronización de las órdenes comerciales, inspección, 
nominaciones y clientes de SysCom local a SysCom Regional, implementar la 
funcionalidad para que se creen en región tantas OIs como cantidad de equipos 
estén especificados en la OI Local (Perú). 
• Modificar la opción de nominación del SysGst para que permita seleccionar los 
cuestionarios a nivel de detalle de la orden de inspección. 
• Desarrollo del proceso de sincronización de los cuestionarios en las bases de 
datos de Perú y Región. 
• Configurar un mantenimiento de las plantillas de certificados en SysAdt. 
• Modificar el mantenimiento de cuestionarios para vincular un cuestionario con una 
plantilla de certificado/informe. 
• Modificar el mantenimiento de plantillas para soportar imágenes.  
• Configurar en SysAdt la opción para que el supervisor pueda generar el borrador 
del certificado, corregirlo y publicar el certificado. El inspector no podrá visualizar 
ni modificar el borrador del certificado. Solo podrá visualizar un informe con un 
formato genérico de lo que se encuentre en el cuestionario.  
• Modificar en el QAudit para que en el momento de enviar desde la pantalla de 
verificación se envíen todas las ordenes de la OL (Orden local) 
• Modificar la funcionalidad de la devolución en el QAudit de una OI para su revisión, 
para que se consideren las OIs relacionadas de la OL. 
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• Modificar en el QAudit para que cuando se muestre el informe para que el cliente, 
este lo pueda visualizar a nivel de la OL como un informe ya creado en el servidor 
de archivos. 
• Configurar las plantillas de los certificados de Industrial en el mantenimiento de 
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Figura N° 39: Diagrama de flujo de procesos 
Fuente: Information Technology - SGS 
 
Para implementar la mejora de la eficiencia del proceso de certificación de equipos de izaje, 


























4.4 Recursos humanos y financieros 
 
Para poder mejorar la eficiencia del proceso de certificación de equipos de izaje, se debe 
considerar los costos de inversión de equipos de medición, máquinas, herramientas, horas 
hombre, capacitaciones y servicios para la implementación, la cual se detalla de la siguiente 
manera: 
 
4.4.1 Recursos para implementar y mejorar los procedimientos 
A continuación, se detallan los costos de mano de obra, normas y asesoría, para mejorar la 
atención de requerimientos, coordinación del servicio y mejorar la calidad del servicio de 
certificación de equipos de izaje 
 
Tabla N° 14: Recursos – Implementación de Procedimientos 




I Mano de Obra SGS       S/. 15 342.50 
1.0 Coordinador de operaciones días 19 510.00 9 690.00 
2.0 Inspector Senior de equipos  días 19 297.50 5 652.50 
II 
Equipos, máquinas y 
herramientas 
      S/. 500.00 
1.0 Laptop Unid. 2 200.00 400.00 
2.0 Impresora glb 1 100.00 100.00 
III Consumibles       S/. 50.00 
1.0 Papel, tinta, lapiceros glb 1 50.00 50.00 
IV Otros       S/. 1 584.00 
1.0 Norma ASME B30 - Ultima versión glb 1 1,584.00 1 584.00 







4.4.2 Máquinas, equipos y herramientas 
Para mejorar la calidad del servicio de certificación de equipos de izaje y la confiabilidad de 
los resultados, se propone la adquisición de los siguientes equipos y herramientas de 
medición: 
 
Tabla N° 15: Recursos – Equipos y Herramientas 




I Equipos de medición - NDT       S/. 17 341.50 
1.0 
Kit de Inspección visual - 
Intermedio 
Unid. 3 990.00 2 970.00 
2.0 Equipo Yugo - MT Unid. 1 3 201.00 3 201.00 
3.0 
Barra de levante para 
verificación - MT 
Unid. 1 825.00 825.00 
4.0 Lampara de luz UV LED - MT Unid. 1 4 587.00 4 587.00 
5.0 
Indicador de campo – Pie 
Gauge - MT 
Unid. 1 660.00 660.00 
6.0 
Medidor de campo remanente 
(Gausímetro) - MT 
Unid. 1 660.00 660.00 
7.0 Vernier digital - Mitutoyo Unid. 3 594.00 1 782.00 
8.0 Medidor de cocadas Unid. 4 66.00 264.00 
9.0 Galga de poleas Unid. 5 82.50 412.50 










II Herramientas       S/. 1 300.00 
1.0 
Amoladora eléctrica de 1/2- 
Bosch 
Unid. 1 500.00 500.00 
2.0 
Amoladora eléctrica de 1/2 
recargable 
Unid. 1 800.00 800.00 
III Consumibles       S/. 330.00 
1.0 
Kit PT (penetrante, revelador y 
limpiador) 
kit 1 180.00 180.00 
2.0 
Kit MT (contraste, partículas y 
limpiador) 
kit 1 150.00 150.00 




4.4.3 Capacitación y certificación del personal 
Se llevará a cabo capacitaciones a los inspectores de equipos de izaje, personal administrativo 
comercial y coordinador de operaciones, así como las certificaciones de los inspectores de 













Tabla N° 16: Recursos – Capacitaciones 




I Capacitación - Back Office       S/. 500.00 
1.0 Procedimientos día 1 500.00 500.00 
II Capacitación - Inspectores       S/. 18 400.00 
1.0 
Procedimientos de Inspección (04 
equipos) 
Unid. 4 200.00 800.00 
2.0 Ensayo NDT - Inspección Visual Unid. 4 800.00 3 200.00 
3.0 Ensayo NDT - Líquidos Penetrantes Unid. 4 800.00 3 200.00 
4.0 Ensayo NDT - Partículas magnéticas Unid. 4 800.00 3 200.00 
5.0 Inspector de grúas - CICB Unid. 4 2,000.00 8 000.00 
III Certificación de personal       S/. 7 600.00 
1.0 Nivel II en VT - Inspección Visual Unid. 4 300.00 1 200.00 
2.0 Nivel II en PT - Líquidos Penetrantes Unid. 4 300.00 1 200.00 
3.0 
Nivel II en VT - Partículas 
magnéticas 
Unid. 4 300.00 1 200.00 
4.0 Inspector de grúas - CICB Unid. 4 1,000.00 4 000.00 




4.4.4 Estandarización de certificados de inspección 
 
A continuación, se detallan los costos de mano de obra que se necesita para estandarizar las 






Tabla N° 17: Recursos – Estandarización de certificados 




I Mano de Obra SGS       S/. 4 037.50 
1.0 Coordinador de operaciones días 5 510.00 2 550.00 
2.0 Inspector Senior de equipos  días 5 297.50 1 487.50 
II 
Equipos, máquinas y 
herramientas 
      S/. 250.00 
1.0 Alquiler Laptop mes 2 100.00 200.00 
2.0 Impresora Glb. 1 50.00 50.00 
III Consumibles       S/. 20.00 
1.0 Papel, tinta, lapiceros Glb. 1 20.00 20.00 




4.4.5 Implementación del Qaudit - software para generar certificados  
Para reducir los tiempos en generar los certificados de operatividad, sin necesidad que los 
















Tabla N° 18: Recursos: Implementación Qaudit 




I Mano de Obra SGS       S/. 1 615.00 
1.0 
Coordinador de operaciones - 
Prueba 
días 2 510.00 1 020.00 
2.0 
Inspector Senior de equipos - 
prueba 
días 2 297.50 595.00 
II 
Equipos, máquinas y 
herramientas 
      S/. 22 440.00 
1.0 Implementación del Qaudit (*) glb 1 19,800.00 19 800.00 
2.0 Tablet Unid. 4 660.00 2 640.00 




 (*) Datos proporcionados por el área de IT - SGS 
 
Del análisis de los recursos requeridos para mejorar la eficiencia del proceso de certificación 
de equipos de izaje de la empresa SGS del Perú S.A.C., podemos resumir la información en 











 Tabla N° 19: Resumen – Recursos Requeridos 
ITEM  RECURSO GENERAL TOTAL (S/.) 
1.0 Implementación de Procedimientos 17 476.50 
2.0  Máquinas, equipos y herramientas 18 971.50 
3.0 Capacitación y certificación del personal 26 500.00 
4.0 Estandarización de certificados de inspección 4 307.50 
5.0 Implementación del Qaudit  24 055.00 




Por lo tanto, el costo total de los recursos requeridos para el desarrollo de la presente tesis 
es: 
Costo del proyecto = S/. 91 310.50 
 
4.5 Análisis económico – financiero 
 
4.5.1 Identificación de ingresos 
 
Se cuenta con los siguientes datos de valor venta de la organización en relación al número de 
certificaciones realizadas en equipos de izaje, a continuación, evaluaremos la información para 








Tabla N° 20: Ventas Mensuales - Periodo 2017 
PERIODO: 2017 
Mes  Certificados Emitidos  Venta (S/.) 
Enero 65 S/. 53 300.00 
Febrero 38 S/. 31 160.00 
Marzo 41 S/. 33 620.00 
Abril 25 S/. 20 500.00 
Mayo 106 S/. 86 920.00 
Junio 60 S/. 49 200.00 
Julio 138 S/. 113 160.00 
Agosto 95 S/. 77 900.00 
Septiembre 76 S/. 62 320.00 
Octubre 79 S/. 64 780.00 
Noviembre 179 S/. 146 780.00 
Diciembre 29 S/. 23 780.00 
VENTA TOTAL ANUAL S/. 763 420.00 
Fuente: SGS – Facturación 
Elaboración: Propia 
 
Por lo tanto, el promedio de venta mensual a considerar para el presente análisis es de: 
 





4.5.2 Identificación de egresos 
 
Los costos anuales registrados en el periodo 2017 es de S/. 475 208.60, el cual se detalla en 
la siguiente tabla: 
 
Tabla N° 21: Costo total anual – Periodo 2017 
 
Fuente: SGS – Facturación 
Elaboración: Propia 
 
Overhead (Gastos generales): “los costes incurridos en el funcionamiento de una empresa 
que no están directamente relacionados con los productos o servicios individuales que se 
producen”.33 
Ejm. Costos de gas, electricidad, limpieza, alquiler. 
 
Back Office: Personal administrativo que realiza funciones como “labores informáticas y de 
comunicaciones, gestión de recursos humanos, contabilidad o finanzas”.34 
 
Por lo tanto, el costo mensual en promedio a considerar para el presente análisis es de: 
 
Costo promedio mensual = S/. 39 600.72 









medición         S/.







(G.G) - 5% 
S/.
back Office - 
3% S/.
Costo S/.
Enero 26000.00 400.00 3120.00 2925.00 0.00 2665.00 1599.00 36709.00
Febrero 26000.00 400.00 3120.00 1710.00 0.00 1558.00 934.80 33722.80
Marzo 26000.00 400.00 3120.00 1845.00 0.00 1681.00 1008.60 34054.60
Abril 26000.00 400.00 3120.00 1125.00 0.00 1025.00 615.00 32285.00
Mayo 26000.00 400.00 3120.00 4770.00 10000.00 4346.00 2607.60 51243.60
Junio 26000.00 400.00 3120.00 2700.00 0.00 2460.00 1476.00 36156.00
Julio 26000.00 400.00 3120.00 6210.00 0.00 5658.00 3394.80 44782.80
Agosto 26000.00 400.00 3120.00 4275.00 0.00 3895.00 2337.00 40027.00
Septiembre 26000.00 400.00 3120.00 3420.00 0.00 3116.00 1869.60 37925.60
Octubre 26000.00 400.00 3120.00 3555.00 0.00 3239.00 1943.40 38257.40
Noviembre 26000.00 400.00 3120.00 8055.00 8000.00 7339.00 4403.40 57317.40





4.5.3 Utilidad actual 
Para calcular las utilidades que se generaron en el periodo 2017, debemos considerar la 
siguiente formula: 
 
𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 =  𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜𝑠 − 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜𝑠 
𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 =  𝑆/. 763 420.00 − 𝑆/. 475 208.60 
𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 =  𝑆/. 288 211.40 
 
Entonces de lo calculado previamente, podemos obtener la tabla N° 22, el cual nos muestra 
la utilidad mensual en el periodo 2017. 
 
Tabla N° 22: Utilidades– Periodo 2017 
Mes  Utilidad/mes  
Enero S/. 16 591.00 
Febrero S/. -2 562.80 
Marzo S/. -434.60 
Abril S/. -11 785.00 
Mayo S/. 35 676.40 
Junio S/. 13 044.00 
Julio S/. 68 377.20 
Agosto S/. 37 873.00 
Septiembre S/. 24 394.40 
Octubre S/. 26 522.60 
Noviembre S/. 89 462.60 
Diciembre S/. -8 947.40 
Utilidad Anual S/. 288 211.40 
Fuente: SGS – Facturación 
Elaboración: Propia 
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Por lo tanto, la utilidad mensual en promedio a considerar para el presente análisis es de: 
 
Utilidad mensual promedio = S/. 24,017.62 
 
4.5.3 Utilidad después del proyecto 
 
Para calcular las utilidades que se generarán implementado el proyecto de mejora durante el 
periodo de un año, se considera el mismo valor venta anual de S/. 763 420.00, luego se 
considera un costo anual estimado de S/. 338 945.20 con el proyecto implementado, el cual 
se muestra en la siguiente tabla: 
 















medición         
  S/.






(G.G) - 4% S/.
Back 
Office - 2% 
S/.
Costo S/.
Enero 19500.00 200.00 1500.00 2600.00 0.00 2132.00 1066.00 26998.00
Febrero 19500.00 200.00 1000.00 1520.00 0.00 1246.40 623.20 24089.60
Marzo 19500.00 200.00 1000.00 1640.00 0.00 1344.80 672.40 24357.20
Abril 19500.00 200.00 1000.00 1000.00 0.00 820.00 410.00 22930.00
Mayo 19500.00 200.00 2000.00 4240.00 0.00 3476.80 1738.40 31155.20
Junio 19500.00 200.00 2000.00 2400.00 0.00 1968.00 984.00 27052.00
Julio 19500.00 200.00 2000.00 5520.00 0.00 4526.40 2263.20 34009.60
Agosto 19500.00 200.00 2000.00 3800.00 0.00 3116.00 1558.00 30174.00
Septiembre 19500.00 200.00 2000.00 3040.00 0.00 2492.80 1246.40 28479.20
Octubre 19500.00 200.00 2000.00 3160.00 0.00 2591.20 1295.60 28746.80
Noviembre 19500.00 200.00 2000.00 7160.00 0.00 5871.20 2935.60 37666.80





Para calcular las utilidades que se generaron después del proyecto, debemos considerar la 
siguiente formula: 
 
𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑢é𝑠 𝑑𝑒𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 =  𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑃𝑦 − 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑃𝑦 
𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑢é𝑠 𝑑𝑒𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑦𝑒𝑐𝑡𝑜 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 =  𝑆/. 763 420.00 − 𝑆/. 338 945.20 
𝑼𝒕𝒊𝒍𝒊𝒅𝒂𝒅 𝒅𝒆𝒔𝒑𝒖é𝒔 𝒅𝒆𝒍 𝑷𝒓𝒐𝒚𝒆𝒄𝒕𝒐 𝒂𝒏𝒖𝒂𝒍 =  𝑺/. 𝟒𝟐𝟒 𝟒𝟕𝟒. 𝟖𝟎 
 
Por lo tanto, la utilidad mensual después de la implementación del proyecto es de: 
 
Utilidad mensual promedio después del Py = S/. 35,372.90 
 
4.5.4 Rentabilidad del proyecto 
 
Para calcular la rentabilidad del proyecto, se considera la siguiente formula: 
 
𝑅𝑒𝑛𝑡𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒𝑙 𝑃𝑦 = 𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑢é𝑠 𝑑𝑒𝑙 𝑃𝑦 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 − 𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 
𝑅𝑒𝑛𝑡𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒𝑙 𝑃𝑦 = 𝑆/. 424 474.80 − 𝑆/. 288 211.40 
𝑅𝑒𝑛𝑡𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 𝑑𝑒𝑙 𝑃𝑦 = 𝑆/. 136 263.40 
 
Por lo tanto, la rentabilidad mensual del proyecto promedio a considerar para el 
presente análisis es de: 
 
Rentabilidad mensual del Py (promedio) = S/. 11 355.28 
 
 
Entonces, según lo descrito anteriormente se realizará el flujo de caja del proyecto, 
considerando que el tiempo de vida del proyecto es de 36 meses y que la implementación del 
proyecto es de 02 meses según cronograma de actividades propuesto. 
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ANALISIS RENTABILIDAD PROYECTO - EQUIPOS DE IZAJE
FLUJO DE CAJA DEL PROYECTO (En MILES S/.)
MESES 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36
BENEFICIOS MENSUALES 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355
Inversiones 91,311
FLUJO DE CAJA -92,041 0 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355 11,355
FLUJO ACUMULADO -92,041 -92,777 -82,165 -71,467 -60,684 -49,814 -38,858 -27,813 -16,681 -5,459 5,852 17,254 28,747 40,332 52,009 63,780 75,646 87,606 99,662 111,814 124,064 136,411 148,857 161,403 174,049 186,797 199,646 212,598 225,654 238,814 252,080 265,452 278,930 292,517 306,212 320,016 333,932
VALOR PRESENTE BENEFICIOS
VALOR PRESENTE COSTOS
VALOR PRESENTE NETO (VPN) 
BENEFICIO/COSTO
COSTO OPORTUNIDAD (TASA)
TASA INT. DE RETORNO  (TIR)
PERIODO DE RECUPERACION (meses) 09 MESES APROXIMADAMENTE
7. 2































TIEMPO DE VIDA DEL PROYECTO (TVP) - MESES
FLUJO DE CAJA  ACUMULADO 
(miles soles S/. )
El Valor presente actual (VAN y/o VPN) es S/. 37,132 mil soles   lo que indica que el Proyecto es  
rentable.
El indicador Beneficio / Costo = 1,39 es mayor que 1 lo que representa también la viabilidad del 
proyecto.
El TIR es 10.83%  mayor que el costo de Oportunidad (ESTIMADO EN 8% ) por tanto el proyecto es 
rentable.
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VPN vs. TASA DE DESCUENTO
T




TIR=10.83 mayor al Costo de 





4.5.5 Conclusión de la evaluación económica 
Se puede observar que, si se implementa la mejora de proceso de certificación de equipos de 
izaje, el beneficio sería favorable para la empresa en el aspecto técnico y económico. Así 
mismo, considerando que el presupuesto para la implementación del proyecto es de   S/. 91 
310.50, se puede observar que el beneficio, en un plazo de treinta y seis (36) meses (tiempo 
de vida del proyecto) es de S/. 333 932.00, considerando un periodo de retorno de inversión 
(P.R.I) de nueve (09) meses, según tabla N° 25. 
 
Tabla N° 25: Beneficio de implementación del proyecto 
Descripción Costo total 
Presupuesto para implementar la mejora de proceso de 
certificación de equipos de izaje 
S/. 91 310.50 
Beneficio al implementar la mejora de proceso de certificación 
de equipos de izaje 




Flujo de caja: 
 
• El Valor presente actual (VAN y/o VPN) es S/. 37 132.00   lo que indica que el Proyecto 
es rentable. 
• El indicador Beneficio / Costo = 1.39 es mayor que 1 lo que representa también la 
viabilidad del proyecto. 
• El TIR es 10.83% mayor que el costo de Oportunidad (estimado en 8%) por tanto el 
proyecto es rentable. 











































5.1 Análisis descriptivo de la información relativa a las variables de estudio 
 
De acuerdo a las variables e indicadores mencionadas en el capítulo 3.1, tabla N° 3, se 
procede a realizar un análisis descriptivo de resultados. 
 
Variable independiente 1 
Variable Indicadores 
Reducción del tiempo 
Tiempo de inspección 
en horas hombre 
Tiempo para elaborar 
los certificados en 
horas hombre. 
 





Variable independiente 3 
Plantillas estandarizadas para 
generar certificados 
 
Calidad del servicio. 
 
 
5.1.1 Reducción del tiempo 
 
Tiempo de inspección 
 
El tiempo de inspección en horas hombre se reduce en un 25%, considerando que antes 
de la implementación el inspector necesitaba 08 horas de trabajo en campo y después del 






Tiempo para elaborar los certificados 
 
El tiempo para elaborar los certificados en horas hombre se reduce en un 75%, 
considerando que antes de la implementación del Qaudit el inspector necesitaba 02 horas 
de trabajo en gabinete para elaborar los certificados y actualmente sólo se necesita 0.5 
horas hombre de trabajo en gabinete desde su computadora y/o Tablet para generar un 
certificado. 
 




El costo por horas - máquina (herramientas de medición) se reduce en un 25%, 
considerando que antes de la implementación el inspector necesitaba 08 horas de trabajo 
en campo para inspeccionar un equipo y después de la implementación del proyecto se 
estima que sólo necesitaría 06 horas máquina por cada equipo a inspeccionar. 
 
El proyecto de mejora propone que cada inspector debe contar con sus herramientas de 
medición sin necesidad de estar regresando a oficina cada vez que tiene un servicio 
programado. 
 
Costo de procesos 
 
Implementando el programa Qaudit, se reduce en un 57% el plazo para la entrega de 
certificados a nuestros clientes, porque antes de la implementación nos tomaba 07 días y 
ahora sólo nos toma 04 días como máximo.  
 
Adicionalmente los costos del proceso se reducen en un 28.7% porque el costo anual del 
proceso antes de la implementación del proyecto de mejora es de S/. 475 208.60 y el costo 
anual del proceso después de la implementación del proyecto será de S/. 338 945.20. 
 
Para este análisis se considera lo siguiente:  
 
✓ Los inspectores de equipos no necesariamente tienen que asistir a las oficinas de 
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SGS para generar los certificados de inspección, permitiendo tener mayor 
disponibilidad de inspectores para atender requerimientos pendientes de nuestros 
clientes y/o programaciones. 
 
✓ El coordinador técnico (back office) requiere menor tiempo para revisar los 
certificados en borrador y dar su aprobación para la impresión del certificado y 
entrega al cliente, debido a que con la estandarización de certificados e 
implementación del Qaudit ya no se encuentra errores de digitación y/o cambio de 




Los costos por viáticos se reducen en un 47.9%, porque el costo actual de viáticos es de 
S/. 37 440.00 y los costos de viáticos después de la implementación del proyecto será de     
S/. 19 500.00, considerando que con una buena coordinación con el cliente y planificación 
del servicio se evita segundas visitas por falta facilidades suministradas por el cliente.   
 
5.1.3 Plantillas estandarizadas para generar certificados 
 
Calidad del servicio 
 
Estandarizando plantillas de certificados actualizados con la última versión de la norma 
ASME B30 aumentamos la calidad del servicio, considerando que nos permite adquirir e 
implementar el programa Qaudit al proceso, reduciendo a un 100 % el pago de penalidades 
impuestas en el 2017 por demora en la entrega de certificados, no conformidades en 











1. Se logro mejorar la eficiencia del proceso de certificación de equipos de izaje en la 
empresa SGS del Perú S.A.C. a través de la mejora de procedimientos de inspección de 
acuerdo a la norma ASME B30 última versión y la implementación del programa 
denominado Qaudit, el cual permite a los inspectores en generar los certificados de 
inspección en 0.5 horas desde cualquier lugar de inspección para poder entregar los 
certificados de inspección a los clientes en un plazo máximo de 04 días. 
 
2. Implementando las rutas de inspección considerando los puntos con mayor concentración 
de esfuerzos (puntos críticos) del equipo de izaje, rangos de criterio de aceptación para 
cada elemento y/o sistema inspeccionado en los procedimientos de inspección y una 
mejor coordinación del servicio, se reduce el tiempo de inspección en campo en un 25% 
para la certificación de equipos de izaje, acumulando un total de 06 horas hombre de 
trabajo en campo por cada equipo a inspeccionar. 
 
3. Mejorando el proceso de certificación de equipos de izaje se reduce los costos del proceso 
en un 28.7%, logrando una rentabilidad mensual del proyecto de S/. 11 355.28 y a los 36 
meses que es el tiempo de vida del proyecto se genera un beneficio económico de S/. 341 
102.00. 
 
4. Se mejora la calidad del servicio implementando plantillas estandarizadas de certificados 
y/o Informes de inspección, el cual permite implementar el programa Qaudit para generar 
los certificados de inspección en 0.5 horas y lograr aumentar la disponibilidad de los 











1. Se recomienda mejorar la eficiencia del proceso de certificación de equipos de izaje de 
acuerdo al análisis realizado. 
 
2. Se recomienda realizar una simulación por elementos finitos para confirmar los puntos de 
inspección con mayor concentración de esfuerzos en los equipos de izaje. 
 
3. Se recomienda realizar la implementación de proyecto de mejora   de acuerdo al 
cronograma de actividades propuesto y que los inspectores cuenten con certificación 
vigente como inspectores de grúa, con la finalidad de seguir liderando el mercado nacional 
de certificaciones. 
 
4. Se recomienda actualizar las plantillas de los certificados cada vez que exista una nueva 
versión de la norma ASME B30 y/o hallazgos encontrados en los registros de inspección.
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   COMPARTIMIENTOS PN SC OBSERVACION UNIDAD CANTIDAD PM0 PM1 PM2 PM3 PM4 PM5 PM6 PM7 PM8 PM9 PM10 PM11 PM12
UPPER
MOTOR 5W40 Gal. 5.0 gal C C C C C C C C C C C C C
REDUCTORES DE GIRO (3 UNIDADES) 80W90 3293 Gal. 0.90      R R R R C R R R C R R R C
SISTEMA HIDRÁULICO ("C" SI REQUIERE LUEGO DE ANÁLISIS S.O.S) VG 32 L 960.00  R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N
REDUCTORES DE WINCHES 80W90 3293 L 7.00      R/N R/N R/N R/N C R/N R/N R/N C R/N R/N R/N C
FRENOS DE WINCHES VG 32  L - R/N C R/N R/N C R/N R/N R/N C R/N R/N R/N C
SISTEMA DE REFRIGERACION COOLANT  Gal. 10.00    R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N C
CARRIER
MOTOR 5W40 Gal. 8.00      C C C C C C C C C C C C C
SISTEMA HIDRÁULICO ("C" SI REQUIERE LUEGO DE ANÁLISIS S.O.S) VG 32 L 200.00  R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N R/N
TRANSMISIÓN 9999101976 1231893 L 46.00    R - R - R - R - C - R - R/N
ENGRANAJE DE DISTRIBUCIÓN VG 220 L 11.50    - - C - C - C - C - C - C
EJES (1°: 13.0L, 2°: 15.0L, 4° 16.5L, 5°: 13.0L) VG 220 L 10.00    - - - - C - - - C - - - C
MANDOS FINALES - ACCIONAMIENTO DE RUEDAS (12) (4.1 L X CADA UNO) VG 220 Gal. 11.00    - - - - C - - - C - - - C
CILINDROS DE SUSPENSION PORTARUEDAS 2310863 1231901 - - R/N - R/N - R/N - R/N - R/N - R/N - R/N
SISTEMA DE REFRIGERACIÓN COOLANT Gal. 12.00    - - - R - - R - - R - - C
DESCRIPCION PN SC OBSERVACION UNIDAD CANTIDAD PM0 PM1 PM2 PM3 PM4 PM5 PM6 PM7 PM8 PM9 PM10 PM11 PM12
UPPER
FILTRO DE ACEITE MOTOR 3316035 1049121 1 C C C C C C C C C C C C C
EMPAQUE FILTRO ACEITE 3135625 1 C C C C C C C C C C C C C
FILTRO COMBUSTIBLE CON EMPAQUE 3328573 1049113 1 C C C C C C C C C C C C C
FILTRO COMBUSTIBLE - TAMIZ CON EMPAQUE 3328574 1049220 1 C C C C C C C C C C C C C
FILTRO DE AIRE SUCCION EXTERNO 3316343 1049162 1 L L C L C L C L C L C L C
FILTRO DE AIRE SUCCION INTERNO 3316344 1049170 1 L L C L C L C L C L C L C
FILTRO HIDRAULICO DE PRESION 3316650 1221712 2 - - - - - - - - C - - - -
O-RING 85,32 X 3,53 DE FILTRO HIDRAULICO DE PRESION 1370144 1049246 1 - - - - - - - - C - - - -
FILTRO HIDRÁULICO DE TANQUE 3325700 1049089 1 - - - - - - - - C - - - -
FILTRO HIDRÁULICO DE TANQUE 1927783 1221738 1 - - - - - - - - C - - - -
FILTRO HIDRÁULICO DE TANQUE 3328214 1455922 1 - - - - - - - - C - - - -
FILTRO DE VENTILACION DE TANQUE 3319602 1049238 1 - - - - - - - - C - - - -
CARRIER
FILTRO DE ACEITE DE MOTOR CON EMPAQUE 3328365 1049105 1 C C C C C C C C C C C C C
FILTRO COMBUSTIBLE PRIM. (SEP. PARTICULAS) 3319653 1049154 1 C C C C C C C C C C C C C
PRE - FILTRO COMBUSTIBLE SEC. (SEP. DE AGUA) 3328390 1049097 1 R C C C C C C C C C C C C
EMPAQUE PRE - FILTRO COMBUSTUBLE (SEP. AGUA) 3328392 1049147 - C C C C C C C C C C C C
FILTRO DE AIRE 3326272 1049139 1 L L C L C L C L C L C L C
EMPAQUE DE FILTRO DE AIRE PRIMARIO 3046160 1171891 - - C - C - C - C - C - C
FILTRO DE CAJA AUTOMATICA (tamiz) 3141323 1049188 1 - - - - - - - - C - - - -
FILTRO HIDRÁULICO DE RETORNO 3329152 1049071 2 - - - - C - - - C - - - -
FILTRO VENTILACION DE TANQUE 1576026 1049196 C C - - - -
FILTRO SECADOR DE AIRE COMPRIMIDO 3043578 1015239 1 - - - - C - - - C - - - C
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2.DESCRIPCION DEL PLANO DE MANTENIMIENTO
ACEITES
COMPARTIMIENTOS PN SC REALIZAR UNIDAD CANTIDAD PM0 PM1 PM2 PM3 PM4 PM5 PM6 PM7 PM8 PM9 PM10 PM11 PM12
UPPER
9999300020 1447853 ENGRASE KG 2 - - E - L/E - E - L/E - E - L/E
554205 1171982 ENGRASE SPRAY 2 - - E - L/E - E - L/E - E - L/E
ENGRANAJE DE WINCHE AUXILIAR (REF. P. 8-19) 9999300020 1447853 ENGRASE KG 1 - - - - E - - - E - - - E
PERNOS DE BLOQUEO DE PLUMA PRINCIPAL PEDIR PN ENGRASE KG 0.5 - - - E - - E - - E - - E
SUPERFICIES DE DESLIZAMIENTO DE LAS SECCIONES TELESCOPICAS L01373458 1171974 ENGRASE KG 5 - - - E - - E - - E - - E
VASTAGO DE EMBOLO DEL CILINDRO BASCULANTE ALVANIA EP2 ENGRASE KG 0.5 - E E E E E E E E E E E E
CABLE PRINCIPAL Y AUXILIAR 10893 105 8 1231737 ENGRASE SPRAY 5 - - - - E - - - E - - - E
TRANSMISOR ANGULO DE GIRO 9999300020 1447853 ENGRASE KG 0.1 - - - - - - - - E - - - -
CARRIER
ARBOLES DE TRANSMISION DE LOS EJES(1°, 2°, 4° Y 5°) 9999300020 1447853 ENGRASE KG 3 - E E E E E E E E E E E E
ARBOLES DE TRANSMISION LONGITUDINALES ENTRE LOS ENGRANAJES 9999300020 1447853 ENGRASE KG 6 - - - E - - E - - E - - E
GANCHO Y BOLA 9999300020 1447853 ENGRASE KG 0.5 - E E E E E E E E E E E E
SISTEMA DE LUBRICAION CENTRAL 9999300020 1447853 ENGRASE KG 2 - R R R R R R R R R R R R
ENGANCHE DE REMOLQUE 9999300020 1447853 ENGRASE KG 0.5 - E E E E E E E E E E E E
SOPORTES CORREDIZOS DE APOYO(GATAS) L01373458 1171974 ENGRASE KG 3 - E E E E E E E E E E E E
COMPONENTES CANTIDAD PM0 PM1 PM2 PM3 PM4 PM5 PM6 PM7 PM8 PM9 PM10 PM11 PM12
CARRIER 1
ACEITE HIDRÁULICO 1 - - - R - - - R - - - C
ACEITE DE MOTOR 1 R R R R R R R R R R R R
DEPOSITO PARA TOMA DE MUESTRAS 269068
ENGRANAJE  DE DISTRIBUCION (EJE1, EJE2, EJE4, EJE5) 1 - - - R - - - R - - - R
CAJA DE TRANSMISIÓN 1 - - - R - - - R - - - R
FRENO DEL VEHÍCULO CONTROL DEL ESPESOR DE LOS FORROS DE FRENOS 1 - - R - - R - - R - - R
NEUMÁTICOS 1 - - - - - R - - - - - C
NEUMÁTICOS 1 R R R R R R R R R R R R
SUSPENSIÓN 1 R R R R R R R R R R R R
UPPER
ACEITE HIDRÁULICO 1 - - - R - - - R - - - C
ACEITE DE MOTOR 1 R R R R R R R R R R R R
MECANISMO DE GIRO (1,2 Y 3) 1 - - - R - - - R - - - R
VARIOS
SISTEMA DE AIRE COMPRIMIDO 1 R R R R R R R R R R R R
FILTRO HIDRÁULICO DE RETORNO LIMPIEZA DE VARILLAS MAGNÉTICAS 1 - - L - - L - - L - - L
MECANISMO DE GIRO 1 R R R R R R R R R R R R
COLECTORES DE LOS TAMBORES DE CABLE 1 - - - - - R - - - - - R
GANCHO Y BOLA 1 R R R R R R R R R R R R
FILTRO SEPARADOR DE AGUA 1 D D D D D D D D D D D D
FILTRO DE AIRE 1 L L L L L L L L L L L L
ESTANQUE DE PETROLEO 1 L L L L L L L L L L L L
MANGUERAS 1 R R R R R R R R R R R R
CILINDROS HIDRÁULICOS 1 R R R R R R R R R R R R
CABLE PRINCIPAL Y AUXILIAR 1 R R R R R R R R R R R R
ANTI TWO BLOCK DE GANCHO Y BOLA 1 R R R R R R R R R R R R
BATERÍAS 1 R R R R R R R R R R R R
1 R R R R R R R R R R R R
LEYENDA
R:  REVISAR E:  ENGRASAR L:   LIMPIAR D: DRENAR
Referencia: PO-GEL-03-002 C:  CAMBIAR A:  APRETAR N: NIVELAR
REVISIÓN DE PRESIÓN = 9 BAR
TOMA DE MUESTRAS










CONTROL DEL NIVEL DE ACEITE
NIVELES Y TERMINALES
NIVELES DE ACEITE HIDRÁULICO, TRANSMISIÓN, WINCHES, DIFERENCIALES, GIRO DE TORNAMESA
VÁSTAGOS, PÉRDIDAS DE ACEITE
CAMBIOS DE LAS RUEDAS 
REVISIÓN DE ESTADO
REVISAR SEGÚN PROTOCOLO DE INSPECCIÓN
REVISAR ESTADO DE SISTEMA DE SEGURIDAD
DRENAR DIARIAMENTE
SACUDIR Y LIMPIAR
DRENAR AGUA Y SEDIMENTOS
TOMA DE MUESTRAS
DRENAJE DEL SISTEMA DE AIRE COMPRIMIDO






















































N° INTERNO SISTEMA FRECUENCIA
PTO DE 
MUESTREO
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE REFERENCIA
MOTOR UPPER 3 MESES 1 X X X X
MOTOR CARRIER 3 MESES 2 X X X X
CAJA TX 3 MESES 3 X X X X
 TK HDR. UPPER 3 MESES 4 X X X X
 TK HDR. CARRIER 3 MESES 5 X X X X
 TK HDR. 3 MESES 1 X X X X
MOTOR 3 MESES 2 X X X X
CUBOS 1 AL 4 3 MESES 3 AL 6 X X X X
REDUCTOR WINCHE 
PRINCIPAL
3 MESES 7 X X X X
REDUCTOR WINCHE 
SECUNDARIO
3 MESES 8 X X X X
REDUCTOR DE GIRO 3 MESES 9 X X X X
CAJA TX 3 MESES 10 X X X X
MOTOR UPPER 3 MESES 1 P- 26 ENE X X X
MOTOR CARRIER 3 MESES 2 P- 26 ENE X X X
 TK HDR. UPPER 3 MESES 3 P- 26 ENE X X X
 TK HDR. CARRIER 3 MESES 4 P- 26 ENE X X X
REDUCTOR WINCHE 
PRINCIPAL
3 MESES 5 P- 26 ENE X X X
REDUCTOR WINCHE 
SECUNDARIO
3 MESES 6 P- 26 ENE X X X
REDUCTORES DE 
GIRO 1 LA 3
3 MESES 7 P- 26 ENE X X X
CUBOS 1 AL 12 3 MESES 8 AL 19 P- 26 ENE X X X
CAJA 1ER EJE 3 MESES 20 P- 26 ENE X X X
CAJA 4TO EJE 3 MESES 21 P- 26 ENE X X X
CAJA 5TO EJE 3 MESES 22 P- 26 ENE X X X
CAJA 6TO EJE 3 MESES 23 P- 26 ENE X X X
CAJA TX 3 MESES 24 P- 26 ENE X X X
 TK HDR. UPPER 3 MESES 25 P- 26 ENE X X X
 TK HDR. CARRIER 3 MESES 26 P- 26 ENE X X X

























































































































































CAJA DE TRASMISION 2
CAJA ENGRANAJE DE DISTRIBUCION 3
CAJA ENGRANAJE DE EJE 1 4
CAJA ENGRANAJE DE EJE 4 5
CAJA ENGRANAJE DE EJE 5 6
CAJA ENGRANAJE DE EJE 6 7
CUBO DE RUEDA 1 8
CUBO DE RUEDA 2 9
CUBO DE RUEDA 3 10
CUBO DE RUEDA 4 11
CUBO DE RUEDA 5 12
CUBO DE RUEDA 6 13
CUBO DE RUEDA 7 14
CUBO DE RUEDA 8 15
CUBO DE RUEDA 9 16
CUBO DE RUEDA 10 17
CUBO DE RUEDA 11 18
CUBO DE RUEDA 12 19
TANQUE HIDRAULICO 20
PUNTOS DE MUESTREO
DESCRIPCION DEL EQUIPO:   GRÚA GROVE GMK-6300L SERIE: 62209162
PUNTOS DE MUESTREO DE CARRIER
FORMATO FR-MNT-AXG05-001
GERENCIA DE LLANTAS, CARGADORES Y EQUIPOS LIVIANOS - ANTAMINA 
Hoja 1 de 2
Rev. A
IDENTIFICACION DE PUNTOS DE MUESTREO DE ACEITE Edic. 15/02/2018
CODIGO INTERNO AXG05
PTO1


















REDUCTOR DE GIRO 1 3
REDUCTOR DE GIRO 2 4
REDUCTOR DE GIRO 3 5
REDUCTOR DE WINCHE PRINCIPAL 6
REDUCTOR DE WINCHE AUXILIAR 7
PUNTOS DE MUESTREO DE CARRIER
PUNTOS DE MUESTREO
IDENTIFICACION DE PUNTOS DE MUESTREO DE ACEITE Edic. 15/02/2018
DESCRIPCION DEL EQUIPO:   GRÚA GROVE GMK-6220L SERIE: 62209162 CODIGO INTERNO AXG05
GERENCIA DE LLANTAS, CARGADORES Y EQUIPOS LIVIANOS - ANTAMINA 

















































































Manual Qaudit - Inspectores 
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